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FRIEDRICH BAUER / GRENZEN UND 
ZIELE IN DER DRUCKAUSSTATTUNG 


BEITRAGE ZU EINER TYPOGRAPHISCHEN STILLEHRE 


п den drei voraufgegangenen Bänden diefes Jahrbuchs ift verfucht worden, den 
Grundlagen der typographiſchen Schrift, des Werkfatzes und des Akzidenz- 
fatzes nachzugehen, um gewillermaßen die Wurzeln, aus denen unfere Buchdrucker- 
kunſt hervorwädlt, bloßzulegen. Wenn wir dabei bemerken konnten, daß unfer 
Gewerbe, als Ganzes genommen, beftändig gewachlen und gediehen ift, und zwar 
innerlih wie äußerlih, fo haben wir doch auch gefehen, wie es nah Zeiten 
ſchõnſter Blüte folche des Stillſtandes und fogar des Rückfcrittes erlebt hat. Es 
kann nun nicht ganz zweck- und erfolglos fein, wenn wir einmal verfuchen, uns 
darüber klar zu werden, inwiefern wir die Erfolge, deren wir uns heute erfreuen, 
als wohlgereifte Früchte genießen dürfen, und inwiefern wir berechtigt und ver- 
pflichtet find, die gegenwärtigen Zultande als Ausgang einer weiteren Entwick- 
lung zu betrachten. Es loll uns niemand verargen, wenn wir uns darüber freuen, 
»wie wir's am End’ fo herrlich weit gebracht<, aber wir dürfen uns auch nicht 
darüber täufchen, daß gerade in unſerer Zeit manche Anzeichen dafür vorhanden 
find, wie wir uns an Grenzen bewegen, deren Uberſchreitung bedenklich erſcheint. 
So erfreulich es immer ift, wenn wir hohe Ziele verfolgt fehen, fo muß es doch 
zum Nachdenken anregen, wenn wir beobachten, daß ziel- und grenzenlos gewirt- 
(haftet wird, d. h. іп unferem Falle, wenn unter dem Vorwande uneigennütziger 
künſtleriſcher Mitarbeit verbucht wird, das Gewerbe in einer Weile zu beeinflullen, 
die feinem Welen fremd ift, oder wenn auf der anderen Seite die Erfolge in der 
Mafchinentechnik zu einer den Bedarf weit überfchreitenden Hervorbringung von 
Arbeitsmitteln führen, oder wenn die Mafchinenarbeit zur Maſſenerzeugung aus- 
genützt wird, unter der die Güte der Erzeugnille zurückgeht und bei der die 
Kunft überhaupt vergeſſen wird. 
Selbſtverſtändlich werden wir uns bei unferen Betrachtungen auf das Technilche 
beſchränken, obwohl es nahe läge, auch die nicht minder wichtige virtſchaftliche 
Seite der Fragen in Betracht zu ziehen, umſomehr, da diefe unter der technifchen 
Entwicklung manche Erſcheinungen gezeitigt hat, die kaum noch als erfreuliche 
bezeichnet werden können. 
Den [ей Gutenbergs Zeiten mit Stolz feltgehaltenen Ehrennamen unleres 
Gewerbes als Buchdruckerkunft wollen wir auch heute noch nicht preisgeben. 
Im größten wie im kleinſten und beſcheidenſten Erzeugnis unferer Preflen kann 
die Kunft zur Geltung kommen, wenn die Arbeit mit jener inneren Teilnahme, 
mit jenem liebevollen Verfenken in den Сей des Druckwerkes ausgeführt 
wird, die den Erfinder und alle großen Мейег unferer Kunſt beſeelten. Wie 
in der erten Blütezeit die beten Künſtler dem Buchdrucker mit Rat und Tat 
zur Seite ſtanden, fo wollen wir auch die Künftler unſerer Zeit für unlern Beruf 
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zu gewinnen verfuchen, damit fie unfer Werk mit dem veredelnden Glanze der 
Кип ſdimũcken, wie wir anderleits bemüht find, den Werken der Künftler mit 
unferm technifhen Können den Weg zum Herzen des Volkes zu bahnen. Aber 
jedem das Seine! Dem Künſtler was des Künttlers Ш, und dem Buchdrucker 
was ihm gebührt! 


Das Schriftwefen der Gegenwart 


Betrachten wir zunädft das Schriftwefen, wie es fih zurzeit im deutſchen Buch- 
gewerbe darftellt, fo Геһеп wir, daß auf diefem Gebiete die Begriffe von Grenzen 
und Zielen nichts weniger als klar find. Es kann gar kein Zweifel darüber beſtehen, 
daß das Schriftwefen des deutſchen Buchdrucks gegen das Ende des 19. Jahrhunderts 
— abgelehen von einzelnen hervorragenden Leiftungen — als Ganzes auf keiner 
hohen künſtleriſchen Stufe Папа, daß es dringend einer Auffriſchung bedurfte. Ein 
der belten Kräfte würdiges Ziel war alfo gegeben. Der Wettlauf nach diefem Ziel 
hat aber Formen angenommen, die mehr einem Wettrennen gleichen, bei dem die 
Teilnehmer von einem Ausgangspunkte nach verfchiedenen, zum Teil einander 
entgegengeletzten Richtungen davoneilen. Das Ende eines ſoldien Wettkampfes 
kann doch nur das fein, daß die Teilnehmer ФйеВНФ ermattet zufammenbrechen 
und nach ſchweren Opfern den erfolglofen Kampf wieder aufgeben müllen. Es ift 
zu hoffen und zu erwarten, daß dieſe Art des Wettkampfes bald ihre Grenze 
finden und daß die Schriftproduktion wieder erfprießlihere und erfreulichere For- 
men annehmen wird. Dies wird um [o eher eintreten, wenn auf beiden Seiten, 
bei den Produzenten und den Konfumenten, über das Melen der Druckldrift wie 
überhaupt über die Schrift, etwas mehr nachgedacht wird, wenn fich die Über- 
zeugung Bahn bricht, daß die Schrift mehr als ein Gegenftand der launiſchen Mode 
und mehr als ein Produkt der künſtleriſchen Einbildungskraft it, wenn ihre Be- 
deutung für die Kultur erkannt und anerkannt wird. Es muß auch wieder mehr 
nach dem wirklich vorhandenen Bedarf geſchaffen werden, als nah dem Grund- 
fatze des maſſenhaſten Angebots, vor allem muß aber wieder von dem inneren 
Welen der Schrift ſelbſt ausgegangen werden, wenn etwas Gutes gelchaffen werden 
foll, und nicht von einer willkürlih gewählten äußeren Form. 

»Schrift« ift in Geftalt der metallenen Typen für den Buchdrucker das Hilfsmittel 
oder Werkzeug zur Wiedergabe von Schriftzeihen auf dem Papier. Das Wort 
hat hier alfo einen übertragenen Sinn, denn urfprünglih kommt »Schrift« von 
»Schreiben«, und der Begriff des Geſchriebenen ift auch noch eng mit dem Begriff 
der »gedruckten Schrift« verbunden. Eine Schrift, die in großen Mengen gelefen 
werden foll, darf ihren Urſprung aus dem Geſchriebenen nicht ganz verleugnen. 
Aber jedes Kind weiß, daß unfere Bücher heute nicht mehr geſchrieben, fondern 
gedruckt werden, und deshalb foll ein gedrucktes Buch keine gefchriebene Schrift 
vortaulchen, der Lefer foll in dem Bewuftlein, ein gedrucktes Buch vor Пф zu 
haben, durch nichts geftört werden. 


Das »Drucken« hat den technifchen Sinn des »Äbdrucenss, gedruckte Schrift 
entſteht durch das Abdrücen eingefärbter Stempel. Wie nun der Erfahrene für 
einen Stempel ftets die einfachfte Form wählen wird, weil er in dieſer feinem Zweck 
am belten dient, ih bequem und klar abdrücken läßt, fo it auch die Schrift für 
den Druck diefem Grundfatze gefolgt und ift einfacher geworden, indem Пе alles 
dem klaren Bilde des Budiſtabens hinderliche Beiwerk, alfo alle nur aus der Ge- 
wohnheit des Schreibens mit der Grundform, dem Urbilde der Budiſtaben ver- 
bundenen Züge, abftreifte und dadurch den Buchſtaben um fo deutlicher hervor- 
treten ließ. Auf diefe Weile wurde die Schrift nicht nur dem praktiſchen Zeeche 
des Gedrucktwerdens näher gebracht, fondern es wurde auch ihre Lesbarkeit 
erhöht, das Leſen wurde erleichtert und das erleichterte Leſen reizte nicht nur 
den einzelnen Leſer, immer mehr zu leſen, fondern es förderte auch die allgemeine 
Ausbreitung des Lefens. Die Entwicklung der Drudkfchrift von der gotiſchen 
Bibelſchriſt bis zur nüchternen Zeitungsfraktur der Gegenwart ift keine ausfchlieb- 
lich künftlerifche oder gefhmacliche Entwicklung, fondern auch ein vom praktifchen 
Bedürfnis getriebener Vorgang, und wenn auf dem weiten Wege dieler Entwick- 
fung mancher, ja leider falt der ganze künftlerifhe Reiz der Schrift verloren ging, 
fo dürfen wir heute nicht glauben, daß wir dieſen Reiz einfach wieder auffriſchen 
können, indem wir die Formen der Buchftaben willkürlich dehnen und biegen und 
mit künftlihen Spitzen und Schnörkeln ausſtatten, die im einzelnen Falle und in 
geringem Umfange erfreulich wirken können, die jedoch eine » Typens-Scrift 
nur unnütz belaften. 

Immerhin hat das Lefen und Schreiben einen tief innerlichen Zufammenhang mit 
der Geſtaltung der Drudeſchrift. In der temperamentvollen Einleitung feiner Schrift- 
probe Ichrieb Eckmann vor zehn Jahren: » Typen werden gefchnitten und brauchen 
deshalb nicht geſchrieben zu fein«. Aber es ift doch nicht der Zweck der Typen, 
geſchnitten zu werden, fondern fie follen gelefen werden. Das leſende Auge geht 
den Weg der fchreibenden Hand, es darf auf dieſem Wege keine Widerhaken 
treffen, und alle in einer Schrift nach rückwärts weiſenden Züge find folhe. Über- 
haupt ift jede zu ſtark betonte einfeitige Bewegung in einer Buchſchriſt dem Lefen 
hinderlich. Die einzelnen Buchſtaben follen gut ausgeglichen fein und ſich zu ab- 
geſchloſſenen Wortbildern zuſammenfügen. Hervorragend gelungen ift dies in den 
älteren Schwabacher- und Frakturſchriſten, aber auch die ältelten Antiqualchriften 
zeigen dieſen Vorzug. Wenn die Buchſtaben jedoch im einzelnen »ausbalanciert«, 
allo gewillermaßen individuell behandelt find, dann können йе keine zulammen- 
hängenden Wortbilder ergeben, und der Lefer ift bei jedem Wort mehr oder weni- 
ger gezwungen, zu budiſtabieren, alfo die in ſich abgeſchloſſenen Budiſtabenbilder 
mit Auge und Сей zu Wortbildern zufammenzufetzen. Schriften ſolcher Art find 
die [pàteren gotiſchen Schriften, fowie die ſogenannten Stein- und Blodeſchriſten 
und deren Abarten, aber auch unter den modernen Schriften befinden fich manche, 
die zu diefer Gruppe gehören und aus diefem Grunde niemals zu Budiſchriſten 
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werden können. Denn nicht die Schönheit oder die eigenartige Geſtalt des einzel- 
nen Budiſtabens begründen den Wert einer Druckſchriſt, ſondern die Durchdrin- 
gung des ganzen Alphabetes mit einer bis ins kleinſte ſtreng durchgeführten An- 
pallung jedes Buchſtabens an jeden andern Buchftaben. Diele Aufgabe, die weit 
mehr eine folche des erfahrenen Schrifttechnikers als des Künſtlers ift, muß um fo 
vollkommener erfüllt werden, je mehr eine Schrift als Budiſchriſt gedacht ift und 
demnach in großen Mengen geleſen werden foll. In Titel- und Akzidenzſchriſten 
darf der Künſtler mehr auf die Eigenart des einzelnen Buchſtabens hinarbeiten, 
denn in einzelnen Zeilen oder kleinen Satzgruppen können ſolche Schriften immer 
gelefen werden, ohne dem Lefer eine bemerkbare Anſtrengung zum Bewußtſein 
kommen zu lallen. 


Die moderne Schrift in der Praxis 


Obwohl 20 bis 25 Jahre früher einzelne durchaus moderne Schriften entftanden 
find, fo wird doch der Beginn der »modernen« Schrift gewöhnlih und nicht mit 
Unrecht auf die letzte Jahrhundertwende datiert. Es kann nicht beftritten werden, 
daß die deutſche Buchausftattung wie überhaupt die Ausftattung aller Buchdruck- 
arbeiten zu Ende des 19. Jahrhunderts an einer Charakterlofigkeit der Schrift 
krankte, die kaum noch hätte übertroffen werden können. Seitdem find zahllofe 
neue Schriften entſtanden, und vielen von ihnen muß zugeſtanden werden, daß бе 
im guten Sinne Charakterfchriften find. Die Druckausſtattung ift aber trotzdem 
nicht charaktervoller geworden, im Gegenteil: das Durcheinander ift greulicher als 
je zuvor. War früher т Akzidenzen die gedankenlofe Schriſtmiſchung zu Hause, 
(о hat fie jetzt auch in der Buchausſtattung Platz gegriffen. Fand man früher die 
Uberfchriften in Fraktur-Büchern aus Kanzlei und Gotiſch gefetzt, die im Grunde 
doch noch ftammesverwandt mit der Fraktur find, fo gehören jetzt Mifchungen 
von Eckmann und Fraktur, Behrens und Neudeutfch, Antiqua und Morris-Gotiſch 
und ähnliche zu den alltäglichen Erſcheinungen. 

Neben den unangenehmen Miſchungen von Schriften ganz verſchiedenen Charak- 
ters im einzelnen Buch wirkt auch die Verſchiedenheit der Schriften in den deut- 
khen Büchern im allgemeinen durchaus nicht erhebend. Die große Menge der 
deutfchen Bücher und Zeitſchriften erſcheint immer noch in der gewöhnlichen 
Fraktur und in engliſcher Antiqua, und da der Druck auf trockenes Papier ohne 
Sorgfalt für Zurichtung und Farbegebung ausgeführt wird, fo ift er тей grau, 
ungleich und unanfehnlich. Erfreulicher ftehen neben diefem aus dem letzten Drittel 
des 19. Jahrhundert ſtammenden Typus des deutfchen Buches diejenigen Bücher, 
die mit deutfchen Charakterſchriften gedruckt find: mit der neuen Schwabacher, 
mit Frakturfchriften älteren Schnittes oder mit Frakturſchriften, deren Formen Пф 
den älteren, echten Schnitten anlehnen, wie es z.B. in der Schulfraktur und ihren 
Nachzüglern mit mehr oder weniger Erfolg gelungen ift. Als erfreuliche Gegen- 
Кафе zu den mit der faden englifhen Antiqua gedruckten Büchern finden wir 


folhe, deren Schrift auf die Formen der Renaiflance zurückgehen, alfo Bücher, 
die mit der fogenannten Mediäval, Elzevir, mit der Römiſchen Antiqua und 
deren Nachfolgern gedruckt find. Leider ift dieſer gute »Mittelfchlag« unter der 
Menge der alljährlich herauskommenden deutſchen Bücher nur verhältnismäßig 
felten anzutreffen, nur wenige frifh aufſtrebende Verleger haben erkannt, daß 
Bücher mit guten Gedanken auch in guten, ausdrucksvollen Schriften erfcheinen 
теп. 

Das doppelte Schriftwefen ift für die deutfche Buchausftattung nun einmal ипуег= 
meidlich, verfuchen wir es, ihm [eine guten Seiten abzugewinnen. Fraktur und 
Antiqua find Gegenfatze, die fich nicht vereinigen können, und alle Verfuche, ein 
Zwilcenglied zu (haffen, das geeignet wäre, die als Gegner lich ſchroff gegenüber 
ftehenden Anhänger der beiden Schriftarten auszuſöhnen, find mißlungen und 
müllen immer mißlingen, denn eine vier- bis fünfhundert Jahre alte Entwicklung 
läßt ſich nicht kurzerhand rükwärts ſchrauben. Baſtardſchriften werden deshalb 
ſtets nur Modeſchriften bleiben, die (кА nach wenigen Jahren überlebt haben, weil 
fie dann von anderen Modelchriften überholt find. Mit Гоіфеп Modeſchriften ge- 
druckte Bücher werden [боп bei ihrem Erfcheinen fremd zwiſchen ihren ernfteren 
Kollegen ſtehen, nach kurzer Zeit wird niemand mehr begreifen können, wie man 
überhaupt Bacher mit folhen Schriften drucken konnte. Da hilft alle »dekorative 
Wirkung nichts, wenn uns die Schrift fremd entgegenſchaut. Das Buch ift kein 
Dekorationsltük, es muß uns innerlich näher treten, wenn wir uns mit ihm be- 
freunden follen. Und aus diefem Grunde werden die Deutſchen ſtets oder doch 
noch recht lange an den reinen Formen der Fraktur und der Antiqua hängen 
bleiben. Die Fraktur ift die Schrift für Bücher, die fith an das Empfindungsleben 
wenden, die Antiqua diejenige für Bücher des Verftandes und jeder Art Willen- 
ſchaft. Diele Verteilung der Schriftarten ift fo felt in das Bewußtlein des deutlichen 
Volkes eingedrungen, daß ein Verftoß dagegen fofort empfunden wird. Es ift nicht 
leicht möglich, uns ein Werk etwa von Paul Heyfe oder von Peter Rofegger oder die 
Gedichte von Eichendorff oder von Guftav Falke in Antiqua gedruckt zu denken, 
wie wir es anderleits für felbftverltändlich halten, daß wir eine Kunſtgeſchichte 
oder ein Buch über irgendwelche techniſche Errungenfthaften in Antiqua gedruckt 
finden. 

Dem modernen deutſchen Buche fehlt aber trotz dieſer allgemeinen äußerlichen 
Merkmale noch der Charakter, d. h. jene Eigenart und innerliche Einheitlichkeit, 
die uns als der ſelbſtverſtändliche Ausdruck des Weſens eines guten Buches er- 
ſcheinen, es fehlt noch ſehr häufig jener Einklang zwiſchen Inhalt und Ausſtattung, 
der uns an den Büchern aus der Zeit vor hundert Jahren ſo angenehm anheimelnd 
berührt. Um das nachzufühlen, nehme man einen Band der Erftausgaben unferer 
Klaſſiker zur Hand, ja, ſelbſt bis zur Mitte des 19. Jahrhunderts kann man Bücher 
finden, die uns als deut [Фе Bücher angenehm berühren: fie find einheitlich in 


einer reinen und ruhigen Fraktur kräftig und fauber gedruckt. 


Dagegen vergleiche man die »moderne« Ausſtattung eines Bandes eines Dichters 
der Gegenwart, etwa einen Band von Otto Ernſt: Vom geruhigen Leben«. 
Auf der Einbanddecke ет grelles Bild und darunter der Titel in unruhigen Antiqua- 
verfalien, die jedem Merkantil-Lithographen entzücken müllen, der Rückentitel 
ift aus Etienne-Verlalien mit dem Verfallernamen aus Morris- Gotifh gefetzt. 
Schlagen wir das Buch auf, fo finden wir nach einem Vorfatzpapier, das vom 
»geruhigen Leben« wenig ahnen läßt, den Titel: Фе Hauptzeile aus amerikanifcher 
Bradiey-Gotilh, das übrige aus halbfetter und neuer ЭфлуаБафег. Nach der 
Inhaltsangabe folgt ein Widmungsgedicht aus magerer Gutenberg-Gotilch mit 
Uberfchrift aus Kanzlei. Über dem Texte (teht eine moderne Buhfhmuczeich- 
nung, die den Abteilungstitel in »Sezeflions-Verfalien« enthält, und dann folgt 
der Text aus einer ftark abgenützten Fraktur, natürlich auch noch von Stereotyp- 
platten gedruckt, wobei graue Seiten mit überſchwarzen (ein Farbehalten bei 
Schön- und Widerdruck läßt die bekannte »Icharfe Kalkulation nicht zu) durch 
das ganze Buch abwechfeln. An den Köpfen der verſchiedenen Kapitel begegnet 
uns wieder »Buchfhmuck« mit Antiqua-Infchriften, und mit folhem Schmuck 
[hließt denn auch das Buch, indem uns das ENDE noch in einer Vignette mit 
Antiqua-Verfalien verfichert ilt. — So fieht ein modernes Buch aus, auf deffen 
feine Ausſtattung mit künſtleriſchem Budiſchmuck von Profeſſor Х.« der Verleger 
ſicher noch beſonders aufmerkfam madite. 

Die erfolgreichen Beſtrebungen einiger deutſcher Verleger, die Ausſtattung des 
Buches zu heben, ſollen durchaus nicht verkannt werden, fie finden im Gegenteil 
unſere volle Anerkennung. Die guten deutſchen Bücher ſind aber nur Ausnahmen 
in der ungeheuren Menge der alljährlichen Erfcheinungen. Das ift eben das Be- 
trüblihe an der Sache, daß der Durch ſchnitt nicht über ein (hwadhes Maß von 
Се(фта und Sorgfalt hinauskommen will, und daß gerade diejenigen Bücher, 
die in großen Maſſen ins Volk gelangen, ſidi mit einer Ausſtattung begnügen, die 
von der tatlächlichen Leiltungsfähigkeit des deutſchen Buchdrucks wenig ahnen läßt. 


Stilmiſchungen als künſtleriſches Prinzip 


Sahen wir im vorhin erwähnten Falle, wie fich die Antiqua zufällig und mehr fahr- 
laſſig in den Frakturſatz hineindrängt, fo ſollte es uns auch nicht erſpart bleiben, 
diefe Art der Stilvermifhung zum »künſtleriſchen Prinzipe erhoben zu ſehen. 
Selbſtverſtändlidi war es kein Buchdrucker, der zuerſt auf den befreienden Ge- 
danken kam, einer Fraktur-Drukfahe durch eingeftreute Antiquazeilen einen 
pikanten Reiz zu verleihen, ſondern es waren Künſtler, die, von typographiſchen 
Regeln nicht beſd wert, ihrer Phantaſie freien Lauf ließen. Nachdem [id die Buch, 
drucker über zahlloſe Hinderniſſe hinweg endlich zu einer einheitlichen, ſtilreinen 
Ausſtattung ihrer Arbeiten hindurchgearbeitet, tauchten jene, infolge ihres un- 
gewöhnlich anſpruchs vollen Auftretens nicht unbekannt gebliebenen Künſtler- 
Akzidenzen auf, die inmitten der Blockfätze aus alter Fraktur und Schwabacher, 


Neudeutſch u. a. eine Zeile oder auch mehrere Zeilen aus Antiquaſchriften auf- 
weilen. Ein markantes Вере! der »neuen Richtung« ilt der von einem Künftler 
entworfene Profpekt für ein Preisausfchreiben zur Erlangung von Entwürfen für 
künſtleriſche Befuchskarten, das im Jahre 1907 von der Akademie der graphifchen 
Künfte in Leipzig und vom Deutſchen Buchgewerbeverein erlaſſen wurde. Das 
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künſtleriſch geſchmückten BESUCHSKARTEN 


it Unterftügung des Koͤniglich Saͤchſiſchen Miniſteriums des Innern erlaͤßt die 
| Königliche Akademie für graphiſche Kuͤnſte und Buchgewerbe in Leipzig und der 

Vorſtand des Deutſchen Buchgewerbevereins in Leipzig ein Preisausſchreiben 
an alle Künftler deutſcher Reichsangehoͤrigkeit zur Erlangung von Entwürfen 


oder ausgeführten Arbeiten auf dem Gebiete der fünftlerifch ausgeſtatteten oder geſchmuͤckten 


BESUCH SKARTE. 


Die Beſuchskarte, die heute nur in einfachſter, nuͤchtern praktiſcher Geſtalt erſcheint, 
war beſonders im 18. Jahrhundert Gegenſtand der reichten kuͤnſtleriſchen und drucktech⸗ 
niſchen Betaͤtigung, woran unlaͤngſt durch einen Aufſatz mit zahlreichen Abbildungen 
in der Leipziger Illuſtrierten Zeitung (Nr. 3328 vom 11. April 1907), deren Verleger uns 
freundlichſt auch die nachſtehenden Abbildungen zur Verfuͤgung ſtellte, erinnert wurde. 


BEISPIEL DER »MODERNEN« VERMISCHUNG VON FRAKTUR UND ANTIQUA (VERKLEINERT). 


Unvermögen, den Wortlaut diefer Druckfache in einheitlihem Schriftcharakter 
überſichtlich und wirkfam zu gruppieren, wird hier durch eingeſtreute Antiqua= 
zeilen maskiert. Solche Kunſt der ftärkften Kontraſte ift den Buchdruckern eigent- 
lich nichts Neues, man braucht nur die erſte beſte Provinz-Zeitung herzunehmen, 
um Beifpiele dafür zu finden, auch in Großftadt-Zeitungen finden fith noch ganze 
Seiten mit ſolchen Mifchfatzen. Zur Ehre unſerer deutſchen Zeitungen foll jedoch 
auch nicht verſchwiegen werden, daß es bereits Tagesblätter gibt, die ihre Anzeigen 


von derartigen Rückltändigkeiten tadellos rein halten. Dem Zeitungsfetzer, der auf 
еп ет Raume und in der größten Eile ſtarke Kontralte ſchaffen foll, kann man die 
Mifchung der Schriften nicht einmal verargen, wenn dagegen auf Druckfachen nach 
bedãchtig geſchaffenen künſtleriſchen Entwürfen mit folchen Mitteln gearbeitet wird, 
(о ift das ein Beginnen, das zu (фаг ет Widerfpruch herausfordert. 
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BEISPIEL DER VERMISCHUNG VON FRAKTUR UND ANTIQUA, 
MIT GEGENBEISPIEL (VERKLEINERT). 


Die tiefer liegende Urſache ſolcher Verirrungen liegt gewiß nicht im typographi- 
fchen Schriftmaterial, fondern — wie wir bereits bemerkten — in der Unfähigkeit, 
das Material typographiſch zu behandeln. Der Künſtler ſieht die Schrift nicht als 
das unter allen Umftanden gegebene Material an, dem fich die zu ſchaffende Kunft= 
form anpaſſen muß, fondern es beherrſcht ihn das Beſtreben, das Material in eine 
vorher beſtimmte Kunftform hineinzupreſſen. Nicht in der gegoflenen Schrift und 
in dem gegebenen Wortlaut oder Sinn der Drudkfache erkennt man die der Typo- 
graphie gezogenen Grenzen, fondern man ift bemüht, Material und Text in eine 
unabhängig erdachte oder konftruierte Geſtalt zu zwingen und auf diefe Weile 
dem Material und dem geiltigen Stoffe die Grenzen vorzulchreiben. Im weitern 


Sinne ift das ja (dließlih auch die Aufgabe des Buchdruckers, wenn er ein Buch 
oder eine andere Druckſache in einem vorher beſtimmten Format ausführen muß. 
Und doch ift es etwas anderes, ob man den Wortlaut eines Titels auf einer 
gegebenen Fläche fich frei entwickeln läßt, oder ob man ihn in die Form eines 
Recht= oder Dreiecks zwingt, ob man den Satz eines Dramas auf die Buchfeiten 
(о verteilt, wie es dem Inhalt und der Auffaſſung des Dichters entſpricht, oder ob 
man ihn der »dekorativen Wirkung des Seitenbildes« wegen [о anordnet, daß der 
Sinn der Dichtung dicht verfcleiert wird. Gerade die Vorausbeſtimmung der Kunft- 
form ohne Rücklicht auf den Inhalt bringt dann den Gedanken nahe, zu Schrift- 
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BEISPIEL БЕН VERMISCHUNG VON FRAKTUR UND ANTIQUA, 
MIT GEGENBEISPIEL ( VERKLEINERT). 


milchungen zu greifen, an die der Buchdrucker mit feinem naiven Handwerker- 
verftande nicht denkt, die er nicht für möglich hält. 

Ein weiteres Beilpiel wird das noch verftändliher machen. Vor etwa Jahresfrift 
ift eine Fault- Ausgabe erſchienen, deren künſtleriſche Ausſtattung F. H. Ehmcke 
beforgte. Goethes Fauft ift nun eins der komplizierteſten Werke der deutſchen 
Literatur, und anderfeits ift es wohl der Wunſch manches Пеш еп, dies herrliche 
Werk in einer gediegenen, möglichſt monumentalen Ausgabe zu befitzen. Die 
erte Vorausfetzung zur Schaffung einer ſolchen Ausgabe müßte doch wohl die 
fein, die Dichtung fo zur Darltellung zu bringen wie fie der Dichter gefchaffen 
hat, es ift das gerade in dieſem Falle unerläßlih, denn niemand wird beftreiten 
wollen, daß Goethe es am beſten verſtanden haben muß, wie man feinen Fault 
zu drucken hat. 


Garten 110 


MARGARETE drückt ihm die Hände, macht sich los und läuft weg. Er stebt einen Augen- 
MARTHE kommend Die Nacht bricht an. [blick im Gedanken, dann folgt er ibr 
MEPHISTOPHELES Ja, und wir wollen fort. 
MARTHE Ich bat’ Euch, länger hier zu bleiben, 
Allein es iſt ein gar zu böfer Ort. 
Es iſt, als haͤtte niemand nichts zu treiben 
Und nichts zu ſchaffen, 
Als auf des Nachbarn Schritt und Tritt zu gaffen, 
Und man kommt ins Gered’, wie man fih immer ſtellt. 
Und unſer Paͤrchen? 
MEPHISTOPHELES Iſt den Gang dort aufgeflogen. 
utwill ge Sommervögel! 
MARTHE Er ſcheint ihr НА se 
MEPHISTOPHELES Und fie ihm auch. Das iff der Lauf der Welt. 


Ein Gartenhäuschen 


MARGARETE springt berein, steckt sich binter die Tür, bale 
die Fingerspitze an die Lippen, und guckt durch die Ritze 
MARGARETE Er fommt! 
FAUST komm: Ach Schelm, fo neckſt du mich! 
Er kafie sie Treff ich dich! 
МАКС. ibs fessend und Beſter Mann! von Herzen lieb ich dich! 
den Кий cruci gebend MEPHISTOPHELES klopft вя 
‚ FAUST stampfend Wer da? 
MEPHISTOPHELES But Sreund! 
FAUST Ein Tier! 
MEPHISTOPHELES Es iſt wohl Zeit, zu ſcheiden. 
MARTHE komm Ja, es iff fpàt, mein Herr. 
FAUST Darf ich Euch nicht geleiten? 
MARGARETE Die Mutter würde mich / Lebt wohl! 
FAUST Muß ich denn gehn? 
Lebt wohl! 
MARTHE Ade! 


SEITE AUS EINER MODERNEN FAUST-AUSGABE, MIT GEGENBEISPIEL 
AUF NÄCHSTER SEITE <VERKLEINERT). 


10 


J2. Garten; Gartenhäuschen. 


Marthe kommt. 
Die Nacht bricht an. 
mephiſtopheles. Ja, und wir wollen fort. 


Marthe. 
Ich bat? euch langer hier zu bleiben, 
Allein es iſt ein gar zu boͤſer Ort. 
Es iſt, als haͤtte niemand nichts zu treiben 
Und nichts zu ſchaffen, 
Als auf des Nachbarn Schritt und Tritt zu gaffen, 
Und man kommt ins Gered', wie man ſich immer ſtellt. — 
Und unſer Paͤrchen? 
Mepbiftopbeles. Iſt den Gang dort aufgeflogen. 
Mutwill' ge Sommervoͤgel! 
marthe. Er ſcheint ihr gewogen. 
mephiſtopheles. 
Und ſie ihm auch. Das iſt der Lauf der Welt! 


Ein Gartenhaͤuschen. 


Margarete ſpringt herein, ſteckt ſich hinter die Thr, bale 
die Fingerſpitze an die Lippen und guckt durch die Rige. 
margarete. 
Er kommt! 
Fauſt kommt. Ach Schelm, fo neckſt du mich! 
Treff? ich dich? er rage fie. 
Margarete ibn faſſend und den Rufi zuruͤckgebend. 
Beſter Mann! Von Herzen lieb' ich dich! 
mephiſtopheles klopft an. 
Fauſt ſtampfend. 
Wer da? 
mephiſtopheles. Gut Freund! 
Fauſt. Ein Tier! 
Mepbiftopbeles. Es ift wohl Zeit zu fcheiden. 
Marthe kommt. 
Ja, es iſt ſpaͤt mein Herr. 
Fauſt. Darf ich Euch nicht geleiten? 
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An der Ehmce-Ausgabe des Fault fällt nun zweierlei befonders auf. Die Anord- 
nung des Textes entkleidet das Werk vollſtändig feines urſprünglichen Reizes. Die 
Verſe in Knell wechlelnden Gefprachen find zerriſſen und die Bruchftiicke fenkrecht 
untereinander geſtellt, die Satzart läßt kaum noch ahnen, daß es fich überhaupt 
um Verfe handelt. Man vergleiche dagegen die Faſſung des Originals, um zu fehen, 
in welcher Weife mit dem Texte der Dichtung umgefprungen wurde, um ihn »künlt- 
leriſch anzuordnen«. Um zu zeigen, wie ein Buchdrucker im vorliegenden Falle 
die Aufgabe, den Satz in eine geſchloſſene Blockform zu kleiden, aufgefaßt haben 
. könnte, haben wir der Reproduktion einer Seite des Originals der Ehmdte-Aus- 
gabe eine nach feinem Sinne gefetzte Kolumne gegenübergeftellt. 

Und dann die Miſchung von Fraktur und Antiqua. Der Künſtler hat fich angeblich 
zu dieler Miſchung entſchloſſen, um die Schwierigkeiten zu überwinden, die die 
Fraktur der Bildung eines Blockfatzes entgegenfetzte. In einem Auffatze іп der 
Zeitſchriſt für Bücherfreunde verlucht der Künftler fein Verfahren zu begründen. 
Ein Abfatz dieſer Ausführungen ift fo überaus intereflant für die künſtleriſche 
Auffaflung der Buchausftattung, daß wir ihn hier etwas »tiefer hangen« wollen. 
Ehmce meint dort, die Mifhung von Fraktur mit Antiqua »ift ja auch nichts 
durchaus Neues. Bieten doh Werke des Barock, diefer Blütezeit des Fraktur= | 
druckes, genug der Beiſpiele von der Miſchung beider Schriftarten, die meilt außer- 
ordentlich reizvolle Bilder ergibt. Nur eine unkünſtleriſche, einfeitig intellektuelle 
Anfchauung kann das Gebot abfoluter Einheitlidikeit der Type bei einem Druck- 
werk aufſtellen, künſtleriſcher Sinn wird fih dem Reiz folder Stilverbindungen 
nicht entziehen können und gerade in der planvollen Gegeneinanderſtellung beider 
Schriften neue Werte von künſtleriſcher Geltung zu ſchaffen fuchen«. 

Da haben wir es! Was wir vorhin aus den Arbeiten ſchloſſen, finden wir hier 
offen ausgeſprochen: эпш eine unkünftlerifche, einfeitig intellektuelle Anſchauung < 
ilt imſtande, fih gegen eine offenbare Gelchmackloligkeit aufzulehnen. Die Regel, 
daß Fraktur und Antiqua in einem anltändigen Buche nicht gemiſcht werden 
dürfen, ift dem deutfhen Виф4гифег (hon immer felbftverftandlich gewelen, 
mit der Ausnahme, daß die fremdf{prachlichhen Ausdrücke, foweit fie ab- 
ſichtlich in der Schreibweife der fremden Sprache innerhalb deutſchen Fraktur- 
fatzes wiedergegeben werden, aus Antiqua zu fetzen find. Einer unermüd- 
lihen Werbearbeit für die Reinheit der deutfhen Sprache ift es gelungen, die 
Fremdwörter [oweit zu verdrängen, daß wir fie nur noch auf wenigen Sonder- 
gebieten der Wiſſenſchaſt in reichlichem Maße angewendet finden, und für diele 
ilt die Antiqua als herrſchende Budiſchriſt längft zur Geltung gekommen, wodurch 
die Mifchung hinfällig wurde. 

Der Hinweis auf die Werke des Barock, »diefer Blütezeit des Frakturdruckes«, 
ift durchaus verfehlt. Keinem Buchdrucker der Barockzeit ift es eingefallen, 
auch nur ein einziges deutfches Wort aus Antiqua zwiſchen die Fraktur zu 
fetzen, ftets waren es nur die Fremdwörter, für die die Antiqua benützt 


12 


wurde, für diele aber mit einer echt deutfhen Gewillenhaftigkeit, die fogar 
ſoweit ging, daß ſelbſt fremdſprachliche Silben von Wörtern, die man heute als 
deutſche empfindet, aus Antiqua gefetzt wurden, wie z. В. geometriſche, coniſche 
ufw. Für den Satz: »nur eine unkünſtleriſche, einfeitig intellektuelle Anſchauung 
kann das Gebot abfoluter Einheitlihkeit der Type bei einem Druckwerk auf- 
ftellen« werden die Buchdrucker dem Künftler wenig Dank willen und für die 
»neuen Werte von künſtleriſcher Geltung«, die aus der Vermiſchung von Fraktur 
und Antiqua gefchaffen werden, wird er hoffentlich wenig Verſtändnis finden. Es 
ift bedauerlich, daß durch ſolche »künftlerifhes Quertreibereien immer wieder von 
neuem eine Unficherheit in unfer Gewerbe getragen wird, die den wahren Fort- 
ſchritt hemmen muß. — 


Durchſchießen und Sperren 


Aus derfelben Quelle wie das Mifhen von Fraktur und Antiqua ftammt der 
übertrieben КотргеПе Satz im Buch und in der Akzidenz. Der Durch, 
Фив, d. h. der regelmäßige Abſtand der Zeilen untereinander, ſteht in guten 
Büchern in einem forgfältig abgewogenen Verhältnis zu den gefamten Raumver- 
haltniflen des Seitenbildes. Die Größe der Schrift muß mit dem Verhältnis der 
bedruckten Fläche zu den freien Papierrändern harmonieren, und von diefem 
Zufammenklang wird dann der Raum zwiſchen den Zeilen, eben der Durchſchuß, 
beeinflußt. Das heißt alfo: kleine Schrift in kompreflem Satz verträgt knappe Pa- 
pierränder, wird fie aber durchſchoſſen, dann таПеп auch die Ränder breiter werden. 
Je größer die Schrift Ш, um fo weiter werden die Räume zwiſchen den Zeilen 
[hon von felbft erfcheinen, um fo mehr vertragen fie auch noch ein Durch{chieBen, 
aber im gleichen Verhältnis verlangen fie auch wieder größere Papierränder. 
Das ift doch eigentlich ganz ſelbſtverſtändlich, aber weil es fo ſelbſtverſtändlich ift 
und weil es jeder Buchdrucker feit Gutenbergs Zeiten fo gehalten hat, — eben 
darum mußten es unfere Buchkünftler einmal umgekehrt machen. Das iſt dann 
etwas Neues, künſtleriſch Individuelles. Große Schrift mit knappem Rande und 
kleine Schrift mit großem Rande find heute keine Seltenheit mehr, und gerade die 
am anſpruchsvollſten auftretenden Bücher zeigen fich in ſolcher Geſtalt. 

In früheren Ausführungen Die Grundlagen des Werkfatzes« (Klimfchs Jahrbuch 
1908) ift ſchon darauf hingewielen, daß das geringſte Maß des Zeilenabftandes 
in den Typen guter Schriften bereits gegeben, alfo von ſelbſt geregelt ift, wenn fie fo, 
wie пе der Schriftgießer liefert, benutzt werden. Für den Zeitungsſatz werden zwar 
große Schriften auf kleinen Kegel gegollen, für den Werkfatz braucht man aber nur 
normale Schriften und diefe laſſen fich glüclicherweile nicht enger zulammendrängen 
als es fich aus dem Kegel ergibt. Auch im Akzidenzlatz mëllen die kleineren 
Grade [о benützt werden wie be find. Im Titel- und Akzidenzfatz, und befonders 
im Verfalienfatz, macht fich nun das Beftreben bemerkbar, die Zeilen immer näher 
zulammen zu rücken, angeblich um dem Satzbilde eine ideale Blockform zu fichern. 
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Gegen die Blockform an ftch foll durchaus nichts eingewendet werden, wenn wir 
be dort finden, wo Пе ſich ungezwungen ergibt. Aber es ift doch ein Unfug, die 
Zeilen fo dicht aufeinander zu prellen, daß die horizontalen Räume zwifchen 
den Zeilen kleiner find als die vertikalen zwiſchen den Buchſtaben. Es gibt 
Setzer, die die Mühe nicht ſcheuen, von ganzen Zeilen das Fleiſch abzuhobeln, um 
folhen modernen Effekt zu erzielen, und es find fogar einfarbige Druclachen 
zweimal in der gleichen Farbe gedruckt, um durch den Druck zu erreichen, was 
im Satze nicht möglich war, nämlich um die Zeilen ganz dicht aufeinander drängen 
zu können. 

Die Vorbilder für diefe wenig erfreulihe Art des modernen Blockfatzes finden 
unfere Akzidenzfetzer in den künſtleriſchen Schriftzeihnungen, und zudem ift auf 
einigen unſerer akademiſch geleiteten Fachſchulen der abfolut komprelle Satz das 
oberſte Geletz für jede Satzleiſtung. Bisher war es für den Akzidenzfetzer ſelbſt- 
verftändlich, jeder Schrift den Raum zu gönnen, der ihr gebührt. Warum quetfct 
man denn die Zeilen fo eng zufammen, wenn das Papier fo viel Platz bietet, daß 
fich die Schrift ihrer Größe angemeſſen ausdehnen kann? Natürlich: der Flächen- 
wirkung wegen. Die Schrift foll eine ruhige Fläche bilden, und deshalb müſſen 
die Zeilen fo nahe aneinander, daß die Farbe des Papiers hinter der Farbe der 
Buchftaben zurücktritt. Ob der Budiſtabe und die Schrift dabei zu ihrem Rechte 
kommen, das ift dem Künſtler gleidigültig, er heht auf die Fläche, nicht auf die 
Buchſtaben, diefe find ihm nur das Mittel zu dem Zeeche, die Fläche lückenlos 
zu füllen. 

Ehemals war тап noch fo naiv, anzunehmen, daß gerade durch die Wechfelwirkung 
zwilchen dem Papierhintergrund und den wohlverteilten Schriftgruppen die Schön- 
heit und Deutlichkeit der Schrift fo recht hervorgehoben werden könne, auch die 
Räume zwiſchen den Zeilen wurden fo bemeſſen, daß eine gewille Rhythmik 
zwiſchen Hintergrund und Schrift entſtand. Es ift überflüflig, für die Weite des 
Durchſchuſſes Regeln aufzuſtellen, da Пе in jedem Falle nach den Umftänden be- 
mellen werden muß, aber im allgemeinen hat fith doch der Grundſatz bewährt, 
den Raum zwifchen Verfalzeilen in Schriftgruppen nicht größer als die Höhe des 
Bildes der Schrift, beſſer geringer zu bemellen. Normale Schriften laſſen nun auf 
dem Kegel unterhalb der Buchftaben genau ein Viertel des Kegels und über dem 
Вифйареп auch noch ein wenig frei. Setzt man aus ſolchen Schriften Verlalzeilen 
kompreß zufammen, (о ergibt fih ein Zwilchenraum von ziemlich genau einem 
Drittel der Schriftgröße, als ein Verhältnis, das ſonſt in der Kunft und im Kunft- 
gewerbe oft abſichtlich angeſtrebt wird. Weniger Zwilchenraum zu nehmen, dazu 
liegt nur felten eine dringende Veranlaflung vor, und Schriften, die ausnahms= 
weile für engeren Satz geeignet und beſtimmt find, werden von den Gießereien 
auch entſprechend geliefert. 

Nahe verwandt mit der engen Sperrung von Zeilengruppen, obgleich eigentlich 
das Gegenteil davon, ift die Manier, einzelne Titelzeilen ganz oben an den Kopf, 
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andere an den Fuß der Kolumne zu ftellen und die Mitte des Blattes frei zu 
lafen. Auf Umſchägen wird diefe Manier fogar fo weit getrieben, daß die Zeilen 
ohne Кайф auf die Kolumnengröße des Buchinnern ganz knapp an den obern 
und an den untern Papierrand geſtellt werden, um die übrige Fläche des Um- 
ſchlages frei zu allen, Letztere Anordnung hat überhaupt keinen, erſtere doch 
nur dann einen Sinn, wenn die Mitte des Titelblattes oder Umſchlages von einer 
bedeutungsvollen Verzierung, einem Wappen, Signet oder ähnlichem eingenom- 
men wird, oder wenn die Fläche zwifchen Kopf und Fuß fonftwie mit Zeilen oder 
Ornamenten (очей gefüllt ift, daß ein Zuſammenhang zu erkennen bleibt. Aber 
warum letzt man folche Titel nicht einfach dahin, wohin fie gehören: auf die Mitte 
des Blattes, d. h. auf die optiſche Mitte, doch wohl nur darum nicht, weil harm- 
lofe Buhdrucker und Künſtler das Khon immer fo gemacht haben und weil be- 


wielen werden muß, daß man es auch anders machen kann. 


Geſchriebene Drudſchriſten 


Seit einigen Jahren ift es Mode geworden, Buchtitel, Rubriken für Zeitſchriſten 
und vollftandige Akzidenzen »künftlerifh fchreiben« und dann von geätzten 
Platten drucken zu lallen. Aber auch ganze Bücher hat man auf dieſe Weiſe ſchon 
vervielfältigt. Beides iſt im Grunde nichts Neues. Schon vor Jahrhunderten hat 
man Titel nach Zeichnung in Holz oder Metall geſchnitten, und vor Erfindung 
der Buchdruckerkunft hat man fogar auch on ganze Bücher von gefchnittenen 
Platten gedruckt, erſteres, weil man keine paſſenden Titelſchriſten hatte, letzteres, 
weil man überhaupt noch keine Typen kannte. 

Das Schreiben vollftändiger Bücher iſt eine gegenwärtig beſonders noch in England 
in hoher Vollendung gepflegte Кипй. Vor allem find die auf Pergament forgfältig 
und gefhmacvoll geſchriebenen und mit bunten Miniaturen, Initialen und anderen 
Verzierungen gelhmücten Bücher oft reizende Kunftwerke, die als Unika eben- 
fogut einen hohen Wert beſitzen können, wie etwa Gemälde, die eine geſchicht- 
lihe Begebenheit darftellen. Aber es hat doch heutzutage wenig Sinn, alte Bacher 
in einer altertümelnden Schrift abzuſchreiben, um die Abfchrift ätzen zu laffen, 
dann von Platten zu drucken und die Abdrüce als Kunftwerke zu hohen Preifen 
anzubieten. Der nahe liegende Vergleich mit der Reproduktion eines Bildes trifft 
hier durchaus nicht zu. Ein Bild kann nur durch Abdruck vervielfältigt werden 
und der einzelne Abdruck gewinnt an Wert, je edler das Vervielfältigungsver- 
fahren ift, für das Buch ift aber der Buchdruck das gegebene und edelfte Verviel- 
faltigungsverfahren, denn es ift mit keinem anderen graphifchen Verfahren möglich, 
ein Buch vollkommener zu geltalten, als es der mit guten Typen ausgerüftete 
Buchdrucker vermag, und an guten Typen ift doch heutzutage wahrhaftig kein 
Mangel. Einem von geätzten Platten gedruckten Buche fehlt fowohl die abgeklärte 
Ruhe des von Typen gedruckten Werkes, wie auch das Perlönlihe der Hand- 
ſchrift des in einem Exemplar vorhandenen, von Künſtlerhand geſchriebenen 
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BEISPIEL EINER »KONSTLERISCH GESCHRIEBENEN« BUCHSEITE (ETWAS VERKLEINERT). 


Buches, es verhält fich zu letzterem falt fo wie der Zinkplattenabdruc eines Bildes 
zur Federzeihnung des Künftlers, fein Werk Ш im Grunde genommen ooch 
geringer: im Abdruck eines Bildes haben wir eine Wiedergabe der Urfchrift des 
Originals, im Abklatſch einer Abfchrift dagegen drängte fih ein anfpruchsvoller 
Fremder zwilcen den geiſtigen Urheber des Werkes und den Lefer: der Abfchreiber, 
der erwartet, daß feine Kunft und er als Buchkünftler bewundert werden. Die gute 
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. DIE ZWEITE SEITE ZUM GEGENÜBERSTEHENDEN BEISPIEL (ETWAS VERKLEINERT). 


Arbeit des Buchdruckers ift im Gegenfatz zu ſolcher Art Buchausſtattung rein 
fachlich, unperfönlich, fie gibt den Gedanken des Verfallers die notwendige Form, 
ohne diefe Form felbft in den Vordergrund zu Bellen, Dies zeigt fich an verſchie- 
denen Merkmalen, die das gute gefetzte Buch von dem geſchriebenen unterſcheiden. 
Der Buchdrucker kann die Zeilen fo ausſchließen, daß weder dem Sinne des Textes, 
noch der guten Form des Seitenbildes und der Kolumnenränder durch allerhand 
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Flikwerk nachgeholfen werden muß. Zeilenfüller und Wortteilungen, wie Пе auf 
den beiden auf Seite 16 und 17 wiedergegebenen Profpektfeiten vorkommen, die 
als Proben der Ausſtattung eines gelchriebenen Buches herausgegeben wurden, 
wird ПФ der jüngſte Setzerlehrling nicht zu ſchulden kommen fallen, denn Пе 
widerfprehen den elementarſten Grundgefetzen der Buchausftattung. Von den 
10 Wortteilungen auf der 17 Zeilen langen Kolumne hätte jeder Setzer mehr als 
die Hälfte leicht vermieden, Teilungen in Namen wie Richard, Dru=gulin <diefe 
fogar am Ende der Kolumne!) find überhaupt unzuläffig, Пе könnten ſelbſt einem 
Кап ег unzulaffig erfcheinen. Man follte meinen, wer ein Buch als Kunftwerk 
ſchaffen will, der müßte fih zunàadhft einmal davon unterrichten, wie denn bisher 
wohl Bücher geſtaltet wurden, das ift in dem hier angezogenen Falle aber augen- 
fheinlich für überflüſſig erachtet worden. Mit der dekorativen Wirkung und mit 
dem »Beltreben das Buch als abgefchloflenes Kunftwerk zu geben« ift es, wie wir 
auch hier wieder geſehen haben, nicht getan. 

Nehmen wir nun diejenigen Druckſachen vor, denen durch gezeichnete Titel und 
Titelzeilen künſtleriſch aufgeholfen werden ſollte, fo wollen wir gern zugeben, daß 
fich unter den modernen Druckſadien dieler Art einige reizvolle Arbeiten befinden, 
aber die ganze Ам hat doch nur dann einen Sinn, wenn der Künftler auf einen 
harmonifhen Anſciluß an den rein typographiſchen Teil des Werkes bedacht ift. 
Die meiften von diefen Künſtler- Titeln und -Akzidenzen find aber das Gegenteil 
von dem, was Пе [ет follen. In vielen Fällen ift mit dem beften Willen nicht zu 
erkennen, aus welchem Grunde folh ein Titel denn nun eigentlich gezeichnet 
wurde, warum fih jemand damit abquälte, eine Schrift nachzuzeichnen, die doch 
der Setzer in vollkommener Form in feinem Kaften hat. Dabei zeugen die Zeich- 
nungen oft von einer geradezu rührenden Unfähigkeit, überhaupt einen Buch- 
ftaben, geſchweige denn eine Zeile zu zeichnen, von einer Gefchmacdlofigkeit und 
von einer Unkenntnis der einfadiſten Grundgeſetze des Schriftzeichnens und der 
Anordnung der Schrift, die geradezu Mitleid erregen können. 

Ев liegt uns fern, das Schriftzeihnen im allgemeinen und im befondern als Hilfs- 
mittel zur gefälligen Ausftattung von Titeln und Akzidenzen zu verurteilen. Im 
Gegenteil: es müßte das Ziel jedes Akzidenzfetzers fein, das Wefen der Schrift 
fo weit zu durchdringen, daß er befähigt ift, eine gute Zeile felbft zu zeichnen. Die 
Praxis wird ihm nicht felten dazu Gelegenheit geben, wenn in befonderen Fällen 
die vorhandenen Schriftgrade in der Größe oder Breite nicht pallen, wenn Пе zu 
ſchmal oder zu breit find, oder wenn eine etwas kräftigere oder bewegtere Zeile 
einer gegebenen Schriftart erwünfct ift. Es ift ein Vergnügen, eine gut gezeichnete 
Zeile oder Schriftgruppe an paſſender Stelle zu finden, es foll ferner rückhaltlos 
anerkannt werden, daß die von Künſtlern, die von der Schrift wirklich etwas ver- 
ftehen, gezeichneten Titel ein vorzügliches Bildungsmittel für den Akzidenzfetzer 
find, daß fie wertvolle Anregungen zu neuen Formen des Titelfatzes geben können 
und auch Khon vielfach gegeben haben, — aber es muß einmal unzweideutig aus- 
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geſprochen werden, daß das Drucken »gefchriebener« Zeilen einen Umfang und 
einen Ausdruck angenommen hat, der die Grenzen, die diefem Zweige der 
künftlerifhen Betätigung dem ganzen Welen der Sache nach gezogen find, weit 
überfcreitet, daß es ſich zu einem Unfug ausgewacdlen hat, der imftande ilt, 
auf den Geſchmack der Buchdrucker und der Allgemeinheit verderblih einzu- 
wirken. 

Das Zeichnen von Schriſtzeilen zum Zwecke der originalgetreuen Vervielfältigung 
hat nur dann einen Zweck und Sinn, wenn es fih um Aufgaben handelt, die 
einer folchen künftlerifchen Mitarbeit überhaupt bedürftig find, und auch nur dann, 
wenn es von einem Künſtler übernommen wird, der im Schriſtzeichnen wirklich 
Eigenes zu bieten vermag. Was foll man aber dazu fagen, wenn es der Arbeit 
anzuſehen ift, wie der Zeichner die Buchſtaben einzeln mühlam und mit geringem 
Erfolge einer Typenfchrift nachgeahmt hat, oder wenn triviale Schriftformen, für 
die jeder Setzer mit Leichtigkeit eine welentlich beſſere Schrift bieten könnte, mit 
großer Wichtigkeit vorgetragen werden. Der Grundfehler aller dieſer Erſchei- 
nungen liegt unferer Überzeugung nach darin, daß heutzutage jeder, der ИФ als 
»Künftler« berufen fühlt, fich für befähigt hält, fo nebenbei auch Schrift zeichnen 
oder malen zu können. Die Urteilslofigkeit der Menge baut ſolchen Talenten dann 
die Brücke, auf der fie bei der erſten Gelegenheit zur Betätigung ihrer Kunft 
gelangen. 

Auf Budititeln finden wir nicht felten Zeilen, die weder zur innern Ausſtattung 
des Buches und zur Textfchrift, noch zur dekorativen Ausführung paffen, fie find 
vom Verleger geliefert und der Buchdrucker ift gezwungen, folh Dilettantenwerk 
~ niemanden zur Freude und ſich ſelbſt zum Verdruß — an Stelle feiner guten ſcharfen 
Schriften zu fetzen. Aber nicht nur das. Gerade diele Schriftzeihnungen zeichnen 
fih auch durch jene beſondere Art der Stillofigkeit aus, Же fich in der willkürlichen, 
gewillenlofen Vermifchung verſchiedener Schriftftile äußert, und wirken fo als ſchlechte 
Beifpiele fchädlich, indem fie den Geſchmad verderben. — 


Die Dekoration des Buches 


Den Leiftungen unberufener Schriſtzeichner nahe verwandt find diejenigen der 
modernen Buchkunft-Dekorateure. So wenig jene in das Melen der Schrift ein- 
gedrungen, ebenſo oberflählih nehmen diefe die Zeichnung des Ornamentes. 
Geiftlofe Linienfpielereien und öde geometriſche Figuren dienen dazu, Titelfeiten 
»dekorativ zu füllen, Schriftflächen fchwerfallig zu umrahmen oder auf ſonſt eine 
Weife Druckfachen zu verunzieren. Die »dekorative Wirkung« ift alles, ob die 
Zeichnung dem Welfen der Druckfache entſpricht und mit der Schrift harmoniert, 
das ift dem Zeichner gleichgültig. Eine Zeichnung, die пф als Entwurf für ein 
Sofakillen allenfalls eignen möchte, wird als »Buchf[hmuck« an den Mann gebracht, 
Sorglos hingeworfene Entwürfe werden forglos in Zink geätzt, und der Buch- 
drucker foll dann [eine ſcharf gefchnittenen Schriften hinein- oder danebenſetzen. 
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Die Arbeiten diefer Art find Belege für die maßlofe Überhebung des Dekorateurs 
gegenüber dem Buchdrucker. Hier müllen felte, beſtimmte Grenzen gezogen 
werden. Kein Architekt würde es fich gefallen lallen, wenn der Dekorationsmaler 
die Grundformen feines Werkes durch aufdringliche Malereien verunftalten, aus 
dem Gleichgewicht bringen oder gar ganz unterdrücken wollte. Die architekto« 
niſche Grundform jeder Druckarbeit, ganz gleich ob Buch oder Karte oder ſonſt 
eine Druckfache, ift die Schrift, fie ift das Notwendige und Gegebene, der 
Anlaß des Druckwerkes, alles Ornament ift nur eine nebenfachliche Beigabe, Пе 
kann auch eine angenehme, erfreuliche Beigabe werden, wenn fie fich in den natür- 
lichen Grenzen bewegt, die der dekorativen Ausgeſtaltung jedes Gebrauchs- 
gegenſtandes gezogen ſind. 

In АЁ allen Gewerben racht ſi jede gegen das Material begangene Sünde da- 
durch, daß das Arbeitsftück unbrauchbar wird oder bald zerfällt. Aber »das 
Papier ift geduldige und hilft mit demſelben Gleichmut Lug und Trug verbreiten, 
mit dem es fich gefallen läßt, daß die ärgften Gefchmaclofigkeiten auf ihm ihr 
Welen treiben. Auf anderen Gebieten menſdilicher Arbeit zieht das Material 
gewille Grenzen, deren Uberſchreitung die Strafe auf dem Fuße folgt, das Papier 
als Stoff für die Druckarbeit verhält fich gleich, ob es nun fchön oder häßlich be- 
druckt wird. In keinem anderen Gewerbe kann deshalb fo bequem und gefahrlos 
gegen den guten Gelchmac und gegen die vernunftgemäße Geſtaltung einer Кип е 
form geſündigt werden, wie im Druckgewerbe. Beinahe könnte man es als Troft 
empfinden, daß die Mehrzahl unferer heutigen Papierforten keine lange Lebens- 
dauer hat und daß deshalb die vielen Gelchmacklofigkeiten, die fih in unferer 
Zeit das Papier gefallen lafen muß, bald in Staub zerfallen fein werden und uns 


bei unferen Nachkommen nicht mehr bloßftellen können. 


Schrift und Setzmalchine 


Wir haben uns bisher darauf befchrankt, nachzuweiſen, wie die Schrift des Buch- 
druckers von Künftlern und folchen, die es zu fein fich einbilden, beeinflußt wird. 
Es wirken aber auch noch andere Kräfte und Verhältniſſe an der Entwicklung 
unferes Schriftwefens mit, die wir hier nicht übergehen dürfen. Die maſſenweiſe 
Hervorbringung neuer Schriften, die wir eingangs erwähnten, wird gern mit der 
Setzmafchine in Verbindung gebracht. Nun ist ja ohne weiteres zuzugeben, 
daß die Setzmaſchine der Schriftgießmafhine viel Arbeit weggenommen hat 
und daß die Schriftgießer bemüht find, den Ausfall durch die Herausgabe 
moderner Originalſchriſten, über die die Setzmaſchinen nicht verfügen, wieder aus- 
zugleichen. Aber es darf nicht vergeſſen werden, daß die Setzmafchinen durch ihre 
billigere und fchnellere Arbeitsleiftung viel zu einer regeren Verlagstätigkeit bei- 
getragen haben und daß fich insbefondere der Umfang der Zeitungen bedeutend 
ausdehnte. Die Setzmafchine ift eine Erfcheinung, deren Tätigkeit durchaus nichts 
Aufregendes mehr an fich hat. Selbſt die Einzelbuchftaben-Setz- und Gieß- 
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maſchine, ja auch die »Gießmalhine des Buchdruckers«, die aus Linotype-Ma- 
trizen gießen foll, »eben fo gut wie der Schriftgießer«, Пе können den Schriftgießer 
nicht aus dem Sattel heben, folange er dem Grundfatze treu bleibt, nur künſtleriſch 
und technifc reife Erzeugniſſe herauszubringen. Das gute Buch wird noch lange 
den handgefetzten Einzeltypen vorbehalten bleiben, deren Bild in der Schrift- 
gießerei von kunftgeübter Hand forgfaltig in Stahl gefchnitten, deren Guß in Linie 
und Weite peinlich genau ausgeführt wurde, deren klares, ſcharfes Bild der Stolz 
jedes echten Buchdruckers ift. 

Nur mit arger Selbfttäufchung oder großem Mangel an Verltändnis für die Fein- 
heiten guter Schrift kann behauptet werden, daß die Setzmaſchinenſchriften der 
Schriftgußtype ebenbürtig feien. Nicht nur der Gießprozeß der Setzmaſchine ſetzt 
der Durchbildung der Schrift gewiſſe Grenzen, die für den künſtleriſch arbeitenden 
Stempelfchneider und den auf eine fein abgewogene Weite bedachten Gießer 
nicht beftehen, ſondern es hat auch der mechanifche Schnitt der Setzmaſchinen- 
ſchriſten nach Schablonen niemals die urſprüngliche Gediegenheit der Handarbeit 
des Stempelſchneiders. So wenig fich eine Strichätzung mit einem Kupferſtich ver- 
gleichen läßt, ebenſowenig find die Maſchinenſchnitte dem Handſchnitt ebenbürtig. 
Das Buchdruckgewerbe muß mit der Setzmaſchine als einer gegebenen Tatfache 
rechnen, die Budidrucker ku n f kann es leider noch nicht, für fie bedeutet diefe 
Мапе einen Rückſchritt. Was auf der einen Seite durch die künſtleriſchen Be- 
ſtrebungen für eine gute Druckausſtattung gewonnen wurde, wird auf der andern 
Seite durch die geift- und gefhmaclofe Arbeit der Maſchine wieder verdorben. 
Dieſer Zug nach rückwärts dringt allmählih bis ins einſamſte Landſtädtchen. 
Wenn man früher, d. h. noch vor zehn Jahren zur Фбпеп Sommerszeit auf einige 
Wochen in ein verſchwiegenes Berg- oder Waldneſt flüchtete, um Ruhe und Er- 
holung zu finden, dann hatte man fein Vergnügen an dem Wochenblättchen der 
Eingeborenen, das die kleinen Begebenheiten der Umgegend in einer kräftigen, 
weil gewöhnlich [hon ftark mitgenommenen Korpus-Fraktur erzählte. Es war 
ein wohltuender Gegenfatz zu dem fadenſcheinigen Rotationsdruck der Groß- 
ftadtblätter mit ihren Petit- und Nonpareillefchriften. Heute regiert in den meilten 
Provinzblattern bereits die Setzmafchine mit ihren widerlichſten Leiftungen: ſpalten- 
langen Sätzen mit SpritzerfpieBen zwifchen jedem Buchſtabenpaar und mit auf- 
und abtanzenden Budiſtaben in jeder Zeile. Und in den ärgerlichen Zeilenver- 
hebungen wetteifern die kleinften Blättchen mit ihren Großftadtgelchwiltern. 
Leider bleiben die Untugenden der Setzmaſchine nicht auf die Zeitungen be- 
ſchränkt, бе verunſtalten auch die Zeitſchriſten und Bucher, und weil der Mafchinen- 
fatz gerade für folhe Arbeiten Verwendung findet, die mallenweife verbreitet 
werden, fo wirkt er wie ein langfames Gift auf den Сета der Menge. 
Auf der einen Seite will man das Volk zur Кипй erziehen, während man ihm 
auf der andern Seite Schriften in die Hände gibt, die zur Gefhmackloligkeit führen 


müllen. 
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Scrift und Illuftration 

Der harmonifche Einklang zwilchen Schrift und Illuſtration ift eine von den erfreu- 
lihften Eigenſchaſten der beſten Werke der Buchdruckerkunſt in der erſten Hälfte 
des 16. Jahrhunderts. Die Вафег find nicht felten, die uns anmuten, als ob der 
Illuſtrator die Bilder in den vorgedruckten Text hineinkomponiert hatte, fo gut ift 
die Zeichnung und der Schnitt der Bilder zum Text abgeſtimmt. Auch die Technik 
des Holz[hnitts der alten Bilder ſtimmt oft wunderbar mit dem Schnitte der Schrift 
überein. Es Ш, als ob alles aus einer Hand hervorgegangen wäre, mit folcher 
Hingabe haben ſich die an dem Werke beteiligten Кап ег gegenleitig unterftützt. 
Ebenfo wurden die Initialen und Shmucftüke häufig geradezu ideal zum Text 
abgeſtimmt, und Bilder und Schmuck find auch in ihren äußeren Maßen für den 
Platz, an dem Пе ſtehen, geſchaffen. Wenn ein Bild die Textbreite füllen follte, 
dann ift die Breite auch genau eingehalten, und die Initialen paffen für eine be- 
ſtimmte Zeilenhöhe. Dieſer ideale Zuſtand hat freilich nicht lange angehalten. Mit 
dem Verfall des Holzſchnittes werden die Bilder gröber, und auch die Uberein- 
ſtimmung mit dem Schriftfatz wird bald nicht mehr fo genau genommen. Die 
ſchönen alten Holzfchnitte, die ihrer Verwendung zwiſchen großen Schriften ent- 
fprechend in großem Maßftabe gefchnitten waren, finden [pater in Büchern 
kleinern Formates zwiſchen kleinerer Schrift eine billige Ausnützung und wirken 
nun klobig und aufdringlich. Ebenſo geht es den Initialen und Zierftücken, die 
oft gedankenlos angeordnet erſcheinen. Die Neuſchnitte der Illuftrationen wie 
des Schmuckes haben in den folgenden Jahrhunderten ihre Vorbilder nicht mehr 
erreicht. 

Der im 19. Jahrhundert wieder erweckte Holz ſchnitt hat fich wenig um die Harmonie 
mit der Druckfchrift gekümmert, er ging als Kunft feine eigenen Wege: als Fak- 
fimilefchnitt nach der freien Federzeichnung, oder als Tonfchnitt mit der Nahahmung 
der Maltechnik. Die Шийганоп in der reinen Holzfchnitt-Technik der Werke 
Dürers, Holbeins und einiger ihrer Zeitgenollen, ift bisher nur in wenigen Ver- 
fuchen wieder ans Licht gekommen, und dann gewöhnlich nur als Liebhaberkunft 
in teuren Luxusausgaben. 

Die heute herrſchende Illuſtrationstechnik ift die Strihätzung nach Federzeichnung 
und die Tonätzung nach gemalten Originalen und nach Naturaufnahmen. In der 
geätzten Federzeichnung wird nicht felten eine Nachahmung der alten Holzſdinitt- 
Technik verfucht. Ganz abgelehen davon, daß die Zinkätzung niemals die markige 
und zugleich ftraffe und ſcharfe Wirkung eines Holzfchnitrdruckes erreicht, weil 
alle Linien in der Atzung »angefrellen« werden, fo kann eine geätzte Feder- 
zeichnung auch bei der geſchickteſten Anlehnung an die alte Holzfchnitt- Technik 
nicht im entfernteſten den innigen Zuſammenhang mit der Buchdruck(chrift erreichen, 
der bei einem wirklichen, guten, іп Linienmanier ausgeführten Holzſchnitt ganz 
ſelbſtverſtändlich ift. Mit ſcharf geſchnittenen Schriften harmonieren eben auch nur 
geſchnittene Bilder. 
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Vielfah kranken unfere heutigen illuftrierten Bücher auch daran, daß die Bilder 
unter ſich nicht im gleichen Maßftabe wiedergegeben find. Der Künftler zeichnet 
ein Bild groß und das andere im Außenmaß nach Willkür kleiner, oft find die 
Bilder zu einem Buche von mehreren Künftlern gezeichnet und jeder hat nach 
Gutdünken gearbeitet. Bei der Reproduktion wird das eine der Bilder etwa von 
5 auf 4, das andere von 5 auf 3 verkleinert, um Пе auf das Format des Buches 
zu bringen, und fo kommt es, daß in den тееп illuſtrierten und dekorierten 
Büchern jedes Bild und jede Verzierung einen anderen Maßftab hat: іп dem einen 
Bilde find die dargeftellten Perfonen nur halb fo groß als im gegenüberftehenden 
anderen, das Schlußftück auf der linksftehenden Kolumne hat ganz andere Grö- 
Benverhaltnifle als die КорНейе der reditsſtehenden, und im Initial ift gar eine 
dritte Größe vertreten. Das konnte früher nicht eintreten, als der Künftler feine 
Zeichnung unmittelbar auf den Holzftock ausführte, delen Größe dem Schriftfatz 
angemellen war und die deshalb auch dem Künſtler genau die Grenzen vorſchrieb, 
in denen er fih bewegen mußte. 

Wir fehen aus dieſen Betrachtungen, daß dem Künſtler, der fich mit der illuſtra- 
tiven und dekorativen Ausgeſtaltung des Buches befallen will, ſogar geometriſche 
Grenzen gezogen find, die ftreng eingehalten werden müſſen, wenn das Buch 
künftlerifh und technifch ein einheitliches Ganzes werden foll. Daß es aber trotz 
dieler rengen Grenzen möglich ift, Großes zu ſchaffen, das haben unſere alten 
Meifter der Budhilluftration bewieſen, und in unſerer Zeit war Morris mit Erfolg 
bemüht, es jenen Alten gleich zu tun. 

Im allgemeinen wird heutzutage іт Buch und in den Zeitſchriſten viel zu viel illu 
ftriert und dekoriert, es herrfcht eine Oberfattigung am Bildwerk. Unter den vielen 
unendlich gleichgültigen Bildern verfchwinden die beſſeren, und das Publikum wird 
infolge des Uberflufles auch gegen wirklich gute Bilder gleichgültig. Dem Buch- 
drucker und Verleger geht es aber nicht beffer, fie verlieren zudem bei der Un- 
menge der gedruckten Bilder allmählich den Sinn für den inneren Zulammenhang 
zwilchen Bild und Schrift. Sonft wäre es doch nicht möglich, daß Bücher mit mo= 
dernen Autotypien nah Naturaufnahmen und retuſchierten Photographien aus 
alten Schnitten der Schwabacher und Fraktur gefetzt würden. Die an fih zweifel- 
los ganz vorzüglichen alten Schriften paffen zu Holzſchnitten und ebenfalls zu 
Federzeichnungen, ältere, ſcharflinige franzöſiſche Antiquafchnitte pallen zu Kupfer- 
ſtich Reproduktionen und zarten Strihätzungen. Zur modernen Autotypie haben 
aber alle diefe alten Schriften keinerlei Beziehungen, weder äußerliche, denn die 
Schriſten tragen alle Merkmale einer derben Handarbeit an ſich, während die 
Bilder fich ebenſo offen als mechanifche Erzeugnifle bekennen, noch innerlich, denn 
Bild und Schrift find Schöpfungen verſchiedener Zeitalter. Auch von den mo- 
dernen Schriften werden diejenigen, die den Federduktus auffällig zur Schau tragen, 
weniger mit der Autotypie harmonieren als folche, die fich offen als Druckæ- 


ſchriſten geben. | 
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Es wird heutzutage fo viel von einer Rückkehr zu den Grundfätzen der alten 
biedern Handwerkskunft geredet und geſchrieben, und tatlählih find auch auf 
einigen Gebieten bereits erfreuliche Erfolge erzielt. Und es wird ferner heutzu- 
tage ſo viel Geld für koſtbar ausgeltattete Bücher und Kunftdrucke ausgegeben, 
daß es verwunderlich ift, wie man fo ganz auf die Mitwirkung der Holzfchneide- 
kunft zur künftlerifchen Ausſtattung von Büchern verzichten mag. Sollte denn die 
Holzfchneidekunft wirklich fo weit ausgeftorben fein, daß es nicht möglich wäre, 
Bücher rein typographifch neben der gefchnittenen Schrift mit gefchnittenen Bildern 
auszultatten? Man nehme doch lieber weniger Bilder, aber gute, mit der Schrift 
im Ausdruck harmonierende Schnitte nach Zeichnung der beſten Künttler, als 
einen Überfluß an geiſtloſen Photographien in unklarem Tondruk. Wir denken 
dabei nicht an die »Vollbilder« der »Prachtausgaben«, die ftörend den Lauf des 
Buches unterbrechen, fondern an Bilder und Zeichnungen, die den Text ſchmückend 
begleiten, mit dielem innig zu einem Ganzen verwoben find und fich [тепе in 
den architektoniſchen Grenzen des Buches halten. 

Hier bieten бф für den wirklichen Künftler Aufgaben, des Shweißes der Edlen 
würdig, das Setzen und die Anordnung der Satzkolumnen foll man getroft einem 


Buchdrucker tiberlaflen, der fein Handwerk verfteht. 
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К. G. JUNGE / DER ROTATIONSDRUCK 
1. Der Werk= und Illuftrationsdruk / 2. Der Mehrfarbendruck / 3. Der 
Druck auf Maſchinen mit veränderlichen Formaten / 4. Rotations- 
maſchinen für Spezialzwecke / 5. Von der Rolle druckende Flachſatz- 
maſchinen / 6. Die Rollenpapiere, ihre Befchaffenheit und Vorbereitung 
zum Druck. 


enn es unſeren größeren Tageszeitungen ſeit Jahren möglich gemacht ift, ſelbſt 

dem umfangreichſten Leferkreis die neueſten Ereigniſſe nach wenigen Stun- 
den in Wort und Schrift zu unterbreiten, fo haben Пе das mit in erſter Linie der 
hohen Vollkommenheit jenes Druckapparates, der Rotationsmafcdine, zu verdanken, 
mit welcher dieſe bewundernswerten Leiſtungen vollbracht werden. 
Wenn es nun weiter möglich geworden iſt, im Bilde feſtgehaltene Ereigniſſe aller 
Art innerhalb weniger Tage oder in noch kürzerer Zeit der Mitwelt vor Augen 
zu führen, oder andere illuſtrierte Druckerzeugnille raſch und ſauber für einen 
mäßigen Preis herzuſtellen, ſo hat neben der Entwicklung der Reproduktionstech- 
niken der Ausbau der Rotationsmaſchine für den Illuſtrationsdrud die Möglich- 
keit hierzu gegeben. Gerade in den letzten Jahren wurden nach dieſer Richtung 
hin ſeitens der maßgebenden Firmen recht bedeutende Fortſchritte gemacht. 
Neben dem Ifluftrationsdruck ift das Arbeitsgebiet der Rotationsmaſchine ein recht 
großes geworden, denn abgeſehen davon, daß ſie ſeit Jahren auch zum Werkdruck 
dienen, fo find Пе auch zur Herſtellung farbiger Druckerzeugniſſe, очей nicht zu 
hohe Апргафе geſtellt werden, beſtens geeignet und man kann deshalb fagen, 
daß eine recht große Anzahl der verſchiedenartigſten Arbeiten auf Rotations- 
maſchinen in zufriedenftellender Weile erledigt werden können, vorausgeſetzt, daß 
eine genügend große Auflage die Anwendung eines lo koſtſpieligen Druckappa= 
rates rentabel geltaltet. 
Erfordert Khon der Zeitungsrotationsdruck, der im vorletzterſchienenen Bande diefes 
Werkes die notwendige Erläuterung gefunden hat, neben ſachgemäher Arbeits- 
weile eine genaue Kenntnis der Verbrauchsmaterialien, des Papiers, der Farbe 
und dergl., um trotz ſchnellen Ganges der Maſchine ein möglichft vollkommenes 
Druckreſultat zu erzielen, fo wird derjenige Drucker die beſten Erfolge beim Werk=, 
Illuftrations- und Mehrfarbendruck auf Rotationsmaſchinen erreichen können, der 
über eine gründliche Fachkenntnis verfügt und der ſich bemüht, tiefer in die Er- 
ſcheinungen, in Urſachen und Wirkungen einzudringen, die fich bei der eigenartigen 
Wirkungsweife des Druckes auf Rotationsmaſchinen geltend machen können. Die 
Notwendigkeit hierzu wird uns ſofort einleuchtend sein, wenn wir bedenken, daß 
abgeſehen von dem Transport der Papierbahn oder des Bogens durch die Ma- 
ſchine direkt im Anſchluß an den Druck, das Falzen und Heften bei vielen Druck- 
erzeugniſſen vorgenommen wird und daß, trotz dieſer raſch aufeinander folgenden 
Arbeits weiſe, die einzelnen Exemplare vollkommene Sauberkeit aufweiſen müllen. 
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Wenn auch der Mechanismus der Malchine innerhalb der Jahre zu fo hoher Voll- 
kommenheit gebracht worden ilt, daß ег die mannigfachen Arbeitsvorgange mit 
großer Sicherheit vollzieht, die notwendig find, aus der Papierbahn das fertige 
Exemplar erftehen zu laflen, fo gibt für die faubere und möglichft vollkommene 
Drucklegung der einzelnen Arbeiten das techniſche Verftändnis des die Maſchine 
Bedienenden den Ausfchlag. Steht eine in allen Teilen beſtens arbeitende Malchine 
zur Verfügung, die wiederum mit vollem fachlichen Verftändnis bedient wird, fo 
entſtehen Druckrefultate, die den geſtellten Anforderungen beſtens епИргефеп. 

Der Zweck der nachfolgenden Abhandlung foll nun fein die Arbeitsweife zu 
ſchildern, die (ih beim Werk-, Illuſtrations- und Mehrfarbendruck auf Rotations- 
mafchinen nötig macht, um zu guten Refultaten zu gelangen. Auch der Druck auf 
Rotationsmaſchinen für wechfelnde Formate, fowie auf Spezial- und ſolchen Ma- 
ſchinen, die eigentlich nicht zu den Rotationsmaſchinen gehören, die aber ebenfalls 
von der Rolle arbeiten, foll nachſtehend Erörterung finden. Bei der Mannig- 
faltigkeit der vorhandenen Rotationsmalchinen kann ich unter Berückfichtigung des 
verfügbaren Raumes die Arbeitsweife nur allgemein gehalten wiedergeben, die 
ſelbſtverſtändlich in manchen Fällen modifiziert zur Anwendung kommen muß. 


1. Der Werks und Illuftrationsdruk 


In manchen Druckereien werden die zum Zeitungsdruck dienenden Rotations- 
maſchinen auch zum Werkdruck herangezogen, foweit dies das nach dem Zylinder- 
umfang hin feſtſtehende Format zuläßt. Es kann fich dabei nur um die Herftellung 
ſolcher Drucke handeln, die billigſten Anfprüchen genügen müſſen. Das einfache 
Farbwerk fowie die mit Rücklicht auf Bogentransport durch Bander und den Falz- 
apparat konftruktive Einrichtung der Mafdine lafen beſſere Refultate nicht erreichen. 
Zunädiſt ift es das Farbwerk, welches je nach Güte des verlangten Drucks ent- 
ſprechend ausgebildet, das Zerteilen der für den Rotationsdrude befonders geeig- 
neten Farbe geltatten und es ermöglichen muß, daß die Platten vor Abgabe des 
Druckes oft eingefärbt werden. Die Anordnung des Farbwerkes ift die, daß eine 
Anzahl Stahlzylinder, die durch Maſſewalzen miteinander in Verbindung ſtehen, 
das Zerteilen der Farbe gründlich ausführen und wird die Farbe durch 4—6 Auf- 
tragwalzen an die Platten übergeleitet. Die größere Anzahl von Walzen macht 
es möglich, daß fie gegen früher, heute im Durchmeller etwas geringer [ет können, 
ohne das Druckrefultat zu gefährden. 

Die beim Werk=, Шийганоп$= und Mehrfarbendruk auf Rotationsmaſchinen zur 
Verwendung kommenden Farben follen von größter Ergiebigkeit fein und dürfen 
nur den unbedingt notwendigen Beifatz von beftem Leinöl enthalten. Die Farben 
теп bei ſparſamſter Anwendung eine genügend tiefe Deckung zeigen. Dieles 
ift inſofern notwendig, als der Bogen bei feinem Transport durch die Maſchine, wo 
er mit Bandleitungen, Stangen und Transportwellen in Berührung kommt oder 
beim Falzen direkt nach ftattgefundenem Druck keine Neigung zeigen darf, von 
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der aufgedruckten Farbe abzulaflen und fo zum Verlchmieren der bedruckten 
Bogen beizutragen. 

Natürlich ift ein gutes Zerteilen der Farbe und eine zweckentlprechende Einfär- 
bung der Platten nur möglich, wenn die Walzen von guter Beſchaffenheit und 
richtig eingeſtellt find und der Maſchinenmeiſter hat hierauf fein volles Augenmerk 
zu richten. Alle Maflewalzen, alfo nicht nur allein die Auftrag- oder Deckwalzen, 
find durchweg aus einer Malle von zugkräftigfter Beſchaffenheit zu verwenden, 
denn nur in diefem Zuftande können йе das Zerteilen der an und für fich ftrengeren 
Farben auch gehörig ausführen. Weiter werden zugkräftige Auftragwalzen eben 
auch nur die Deckung, wie fie vordem ſchon erwähnt worden ift, ermöglichen. 
Dort wo den Maſſewalzen die Eigenſchaſt der Zugkraft fehlt, was bei alten 
Walzen mehr oder weniger der Fall ift, wird in dem gleichen Maße auch das Zer- 
teilen der Farbe unvollkommener ausgeführt werden. Die Farbe gelangt in dickerer 
Schicht auf die Schrift ге. Druckplatte, diefe ſtehen nicht mit der genügenden 
Schärfe und Sauberkeit auf dem Papier und ſowohl der Verbrauch an Farbe als 
auch die Gefahr des Abziehens und des Äbfchmierens des Druckes find größer. 
Von ganz beſonderer Wichtigkeit und großem Einfluß auf das Ausfehen des 
Druckes ift die richtige STELLUNG der Maflewalzen, insbefondere jedoch der 
Deckwalzen. Man findet nicht felten, daß Rotationsmaſchinen mit ungleichmäßig 
angeltellten Reibwalzen und zu tief ftehenden Deckwalzen arbeiten. Die Reib- 
walzen find beiderfeitig nicht gleichmäßig an die Zylinder angeſtellt und wenn diefes 
auch nicht von direkt fichtbarem Einfluß auf die Einfärbung ift, © unterliegen durch 
eine ungleichmäßige Stellung Walzenlager und Spindelzapfen einem ftarken Ver- 
[hleiß. Es kommt auch vor, daß durch die ungleichmäßige Beanfpruchung und 
Reibung in vermehrter Weile Wärme erzeugt wird, welche die Malle erweicht 
und damit die Walze zerftört. 

Weichen die Auftragwalzen von ihrer richtigen Höhenftellung ab, fo verrät fich 
dies ſofort am Druckergebnis, was aber von manchem Drucker nicht fogleich erkannt 
wird. Und doch ilt dieſer Punkt beim Druck von größter Wichtigkeit. Drücken 
nämlich die Dekwalzen zu ftark auf das Schriftbild, fo ift es ihnen nicht möglich, 
die Farbe in vollkommener Weile an Schrift und Bilderplatten abzugeben. Diele 
wird durch den zu ftarken Druck der Walzen an den Rand des Buchſtabens ge- 
drängt und in groben Fällen fieht die Schrift wie von einer feinen Linie umzogen 
aus, während die Schriftflächen fowie etwaige Platten grau und unvollkommen 
gedeckt erfcheinen. Bei feinen Schriften, wo nur eine geringe Fläche in Frage kommt, 
zeigt der Druck trotz genügender Farbgabe ein ganz graues Ausſehen. Vermehrt 
man die Farbgabe, was aus nicht richtig erkannten Griinden recht oft getan wird, 
fo fteht die Schrift rußig auf dem Abdruck und es tritt beim Gang des Bogens 
durch die Maſchine auch ftarkes Schmieren in Erfcheinung. Die genaue Höhen- 
einftellung der Auftragwalzen ift von ganz weſentlichem Einfluß auf das Ausfehen 
des Druckes und muß deshalb die größte Beachtung finden, denn es ift auch noch 
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in Betracht zu ziehen, daß bei zu tief ftehenden Walzen die Deckfahigkeit beſtens 
geeigneter Farbe nicht zur Geltung gelangen kann und ebenlo ftehen auch die 
bunten Farben in ihrer Wirkung welentlih zurück. 

Das Einftellen der Auftragwalzen geſchieht zweckmäßig in der Weile, daß je ein 
Streifen felten Papiers auf beiden Seiten ſowohl zwilchen Platte und Walze als 
Walze und Farbzylinder gelegt und das Walzenlager befeltigt wird. Wenn fich 
jetzt jeder einzelne Streifen verhältnismäßig leicht hervorziehen läßt, ohne indellen 
allzuleicht hervorgezogen werden zu können, fo hat die Walze ihren richtigen Stand 
oder aber fie muß entſprechend reguliert werden. Kommt beim Druck auch teil- 
weile älteres Schriftmaterial in Frage, welches eine etwas tiefer ftehende Auftrag- 
walze notwendig macht, fo darf nur diejenige Auftragwalze etwas tiefer eingeſtellt 
werden, die dem Druckanfang des Zylinders am weitelten entfernt liegt. Der Stand 
der Auftragwalzen ift täglich zu kontrollieren und weiter find die Walzen ganz 
oder teilweile öfters zu reinigen. 

Wie beim Schnellpreſſendrud die Zusammenfetzung der Zylinderbekleidung recht 
verſchieden gehandhabt wird, fo machen fich derartige Unterſchiede beim Бе[егеп 
Rotationsdruck ebenfalls bemerkbar. Im allgemeinen muß einer härteren Zylinder- 
bekleidung der Vorzug gegeben werden, die ja durch die Anwendung mehrerer 
Tücher Milderung erfährt. Die Erfahrungen, die wir mit einzelnen Maſchinen 
machen, zwingen manchmal auch zur Anwendung einer weicheren Zylinderbeklei- 
dung, welche die Wiedergabe von Schrift und Illuftrationen bezw. deren leichteres 
Ausdrucken unterftützen müſſen. Bei Anwendung einer härteren Zylinderbeklei- 
dung muß das gleichmäßige Ausdrucken der Formen durch eine regelrechte Zu- 
richtung erſtrebt werden, die ihrerſeits wiederum auf die Klarheit des Druckes und 
den Erhalt der Platten von beſtem Einfluß ift. Im Durqdiſchnitt kann die Zylinder- 
bekleidung derart hergeſtellt werden, daß man auf den Zylinder einen ſtarken, 
feſtſatinierten oder zwei fhwächere derartige Kartons ſpannt und darüber ein 
ſchwaches feſtes Schirting- oder noch beſſer Satintuch. Letzteres Tuch ift von 
weicher und geſchmeidiger Beſchaffenheit und muß das Тиф fo ſtraff über den 
Zylinder geſpannt werden, daß ein nachträgliches Dehnen möglichft ausgefchloflen 
ilt. Uber das Tuch wird aus feſtem Schreibpapier ein ſogenannter Straffer aufge- 
zogen, der dazu beſtimmt iſt, die Hauptzurichtung zu tragen und darüber ebenfalls 
wieder ein Schirting- oder Satintuch von feinem Gewebe. Ehe dieſes Tuch aber 
hinten am Zylinder feſtgemacht wird, werden je nach Stärke der Zylinderbeklei- 
dung 3—4 Bogen ſchwachen Papiers zwilchen das Tuch und den Straffen gelegt, 
damit mit voller Aufzugsftärke die zum Zurichten beſtimmten Abzüge abgenommen 
werden können und damit ein genauer Anhalt für den Umfang der Zurichtung 
geſchaffen iſt. 

Die Stärke der Zylinderbekleidung ift an den Rotationsmalchinen ſchwankend und 
variiert zwiſchen 1,5—3 mm, falls nicht beſondere Wünſche bei der Beſtellung der 
Malchine für die gewünſchte Stärke der Zylinderbekleidung maßgebend gewelen 
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find. Aus dielem Grunde kann dort, wo ein ftärkerer Aufzug in Frage kommt, 
direkt über den Straffen auch noch ет Drucktuch aus engliſchem Leder von nicht 
zu ftarker Qualität gezogen werden. Es würden dann im ganzen drei Tücher zur 
Anwendung kommen und da für jedes Tuch die erforderlichen Spannftangen vor= 
gelehen find, fo beſteht die Gelegenheit, die Tücher recht felt und unabhängig von- 
einander zu ſpannen. 

Es muß darauf geachtet werden, daß die Starke der Zylinderbekleidung genau 
inne gehalten wird. Ш diele zu ſtark oder zu ſdwach, Го entſtehen die gleichen 
Unzutraglichkeiten, die wir beim Druck auf der Schnellprelle haben. Es ergeben 
fich bei der gegenleitigen Abwicklung der Formen- und Druckzylinder Differenzen, 
die т unruhigem Gang der Мате und vorzeitigem Verfhlei der Platten zum 
Ausdruck kommen. Am genaueſten muß die Stärke der Zylinderbekleidung inne 
gehalten werden, wenn es ſich um den Druck recht hoher Auflagen oder um Drudæ- 
zylinder kleineren Umfangs handelt. Infolge der zwiſchen den Zylindern beſtehen- 
den Abwicklungsdifferenz zeigen die Platten bei großen Auflagen dort, wo der 
Druck anſetzt und wo er die Platte verläßt, vermehrte Abnutzung, auch Schmitz 
ſtellt пФ ein, fo daß es ausgefchloflen ift, durch die ganze Auflage einen durchweg 
fauberen Druck zu erzielen. Auch weitere Übelftände treten auf. Bei zu ftarker 
Zylinderbekleidung wird die Papierbahn zu гаф nach vorwärts bewegt, fodaß fie 
zwiſchen dem Widerdruck- und Schneidzylinder nicht genügend ſtramm läuft und 
die Bogen ungleihmäßig gelchnitten werden. Umgekehrt ift bei zu Фуафеп Auf- 
zügen eine übermäßige Spannung der Papierbahn zwiſchen den erwähnten Zylin- 
dern zu beobachten, die nicht [еКеп zum Einreißen des Papieres beiträgt. 

Wie bei den БеГегеп Schnellpreflenfabrikaten der Druckzylinder beim Druck mit 
den Schmitzleiften des Fundaments in Kontakt [teht und eine gleichmäßige Ab- 
wicklung des Zylinders über die Form mit fichern hilft, fo ift dieſes auch bei den- 
jenigen Rotationsmalchinen der Fall, welche der Herftellung beſſerer Druckerzeug- 
пе dienen. Sowohl die Druk- als auch die Plattenzylinder tragen fogenannte 
Schmitz- oder Laufringe und berühren fich ап dieſen Ringen gegenleitig. Bei Illu- 
ftrationsdrucken ift ohne diefe Schmitzringe überhaupt nicht auszukommen und 
auf die Dauer ein guter Druck zu erzielen und der Maſchinenmeiſter erfieht hieraus 
zur Genüge, welch wichtige Bedeutung diefen Schmitzringen beigemellen werden 
muß, auf die ih im Verlaufe dieſer Abhandlung noch zurückkomme. 

Ein eer empfundener Mißftand bei der früheren Konftruktion der Illuſtrations- 
Rotationsmaſchinen war die bedeutende Stärke der Druckplatten, die eine Zurich- 
tung von unten nicht in der gewünfchten Weile zur Geltung kommen ließ. Wenn 
auch beim Werkdruck die Stärke der Platten weniger ins Gewicht fällt, ein gleich- 
mäßiges Plattenprodukt von guter Bearbeitung vorausgeletzt, [о ift die zu große 
Stärke der Platten beim Illuſtrationsdrude doch recht hinderlich. Auch die Hand- 
habung der dicken Platten, bei denen die einzelnen Seiten außerdem auch noch 
zuſammengegoſſen waren, machte die Herſtellung des Regiſters recht befchwerlich 
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und ließ die Fertigftellung der Zurichtung nicht in der gewiinfchten raſchen Weile 
zu. Hier wurde nun inſofern Wandel geſchaffen, als die für den beſſeren Rotations- 
druck und befonders den Illuftrationsdruck dienenden Platten in Stärke von 1 bis 
1½ cm gegollen werden, die eine Zurichtung von unten zur Geltung kommen 
laſſen müllen. Auch die Befeſtigungsart der Platten ift vielfach die, daß jede Platten- 
feite befonders befeſtigt werden kann. Entweder ift der Plattenzylinder nach Art 
der Stereotypendruckfundamente gearbeitet, d. В. er ift mit vertieft eingearbeiteten 
Führungen verfehen, in denen die Plattenhalter angeordnet werden, oder es find 
Blocks mit Facetten vorgeſehen, worin die Platten ihren Halt finden. Diele Facetten- 
blocks find zum Teil feſtſtehend, während die gegenüberſtehenden Facetten durch 
Schrauben bewegt werden können, fo daß ein leichtes Einfetzen der Platten und 
deren gehörige Befeſtigung möglich ift. 

Ehe mit dem Einfetzen der Platten begonnen und das Papier eingezogen wird, 
läßt man die МаФте in der Farbe richtig einlaufen, worauf das Einfetzen der 
Platten begonnen werden kann. Da nun die Auftragwalzen je nach deren Anzahl 
den Zylinderumfang zu з — Ha umgeben, ilt der ganze Einfarbungsmechanismus 
[о praktiſch eingerichtet, daß er durch Kurbelbewegung foweit von den Druc- 
zylindern ab- und weggehoben werden kann, daß die Platten bequem einzuſetzen 
find. Einzelne Maſchinenkonſtruktionen find auch derart getroffen, daß der ganze 
Farbmechanismus abfahrbar Ш, wodurch fich das Einfetzen der Platten in leichter 
und ſchneller Weile bewerkſtelligen läßt. Die Einrichtung ift leicht verftändlich und 
bedarf keiner weiteren Erklärung. 

Was das AuslchieBen der Platten anbelangt, fo ift es von Nutzen, wenn man fich 
die Form vorher auf einer Platte zurechtlegt. Ift 2. В. ет 16leitiger Bogen doppelt 
zu drucken, fo kann man [ich je zwei gleiche Platten übereinander legen, um das 
Ausſchießen beider Bogen auf einmal vornehmen zu können. І es beim Druck 
einer Werkform, die Bilder enthält, wie überhaupt beim Druck illuftrierter Formen 
möglich zu machen, daß man auf den Shöndruczylinder diejenigen Platten nehmen 
kann, welche weniger ſtark gefärbte Flächen enthalten, fo kann diefe Arbeitsweife 
mit Rücklicht auf das Abfchmieren beim Widerdruck nur empfohlen werden. Ent- 
halten beide Seiten des Bogens Illuftrationen, fo wäre für den Schöndruc diejenige 
Form zu wählen, welche die leichteren Drukftöke aufweilt. 

Bevor jede Platte auf den Plattenzylinder gelegt wird, muß deren Innenſeite ſorg- 
faltig ausgewilcht werden, damit keine Bohr- oder Schabeſpänchen, welche an den 
Rändern der Rippen haften, fih zwiſchen Zylinder und Platte legen und fo den 
Ausſatz verderben. Bei richtiger Behandlung müllen die Platten vielmehr auf dem 
Zylinder vollkommen gleichmäßig aufliegen, bezw. fh der Rundung des Zylin- 
ders beftens апраПеп, denn nur dann ift ein hohen Anforderungen entſprechender 
Druck zu erzielen. Zu ſcharfes Anſpannen ift, wie auch beim Fladidruck, zu ver- 
meiden, weil zunädft die für die Zurichtung maßgebenden Abzüge hierdurch be- 
einflußt werden. 
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Ift das Papier in die Maſchine eingezogen worden, wobei hauptläclich darauf zu 
achten ilt, daß es möglichft gerade zwiſchen die Walzen geführt wird, weil es (оп 
einfeitige Spannung erhält und beim Änlaflen überaus leicht reißt, [о find die 
Walzen an die Plattenzylinder anzuftellen und es werden zunädft einmal einige 
Abzüge mit von Kraft betriebenen Maſchinen gemacht, um das Regiſter zu prüfen. 
Genau gearbeitete Platten, die bei dem heutigen Stande der Technik verlangt wer- 
den können, werden kaum welentliche Differenzen zeigen, vorausgeletzt, daß die 
Matrize richtig im Gießapparat gelegen hat und die Platten genau abgeſchnitten 
worden find. Es können Differenzen nur in ganz geringem Maße vorkommen, die 
durch Einlegen von Kartonftreifen zwiſchen Facette und Platte am Kopf-, Fuß- 
oder Mittelſteg, durch direktes Rücken der Platte, oder durch Abfchneiden und Ab- 
drehen der Plattenkanten leicht zu beleitigen. 

Die für die Zurichtung beftimmten Abzüge dürfen nicht durch Bewegung der 
Maſchine von Hand abgenommen werden, ſondern indem man die МаФте mit 
einer Tourenzahl von 1000 Druck pro Stunde laufen läßt. Es werden nun die 
Platten zunachft von unten zugerichtet und zwar іп der gleichen Weile, wie dies 
beim Flachdruck gefcieht. Je höher die Auflage ift, die von den Platten genommen 
werden ſoll, um fo forgfaltiger muß auch die Zurichtung ausgeführt werden. Not- 
wendig ilt es, daß die erſten von den Platten abgenommenen Abzüge das Scrift- 
bild Khon möglichft gleichmäßig, mindeſtens jedoch nicht übermäßig ſtark zeigen. 
Der unter die Platten zu klebende erfte Abdruck muß aus kräftigerem Papier fein, 
andernfalls die Wirkung der Zuriditung eine zu geringe iſt. Aus dieſem Abzug 
werden alle zu ſtark druckenden Stellen herausgefchnitten und es werden die zu 
ſchwach druckenden Partien unterlegt. Auch die Bilderplatten erhalten eine um- 
fallende Ausgleichung und werden zum gleihmäßigen Ausdrucken herangeholt. 
Zu ſtarkes Unterlegen einzelner Partien der Platte iſt unbedingt zu vermeiden, da 
hierdurch leicht ein Brechen der Platte während des Druckes eintreten kann. jeden- 
falls dürfen die Platten nicht etwa lo ſtark unterlegt werden, daß fie über die 
Schmitzringe hervorftehen. Bei der etwas umſtändlichen Arbeits weiſe, die das Zu- 
richten der Platten beim Illuftrations-Rotationsdruck mit ſich bringt, muß man bei 
der Zurichtung von unten alle Kleinigkeiten Khon anfänglich bertickfichtigen. Je 
forgfaltiger [hon die erſte Zurichtung angefertigt wird, um fo weniger bleibt für 
die zweite Zurichtung von unten vor allem aber auf dem Druckzylinder zu tun 
übrig. Damit fich die Zuriditung während des Druckes nicht ablöft und verfchiebt, 
muß fie mit gutem Klebſtoff auf der Rückleite der Platte befeſtigt werden. Fiſch- 
leim hat ſich zum Aufkleben recht gut bewährt. Bei gut gearbeiteten Platten, die, 
wie ſchon erwähnt, bei dem heutigen Stande der Technik leicht herzuſtellen find, 
wird man mit einer Zurichtung von unten [chon ſolche Reſultate erzielen, um nach 
einer Zurichtung von unten, mit der von oben beginnen zu können. Bei kompli- 
zierteren Formen oder nicht erltklaffıgen Platten kann fitch jedoch noch eine zweite 
Zurichtung von unten nötig machen, die aus [hwächerem Papier herzuſtellen wäre. 
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Bei der Anfertigung von Probeabzügen für die Zurichtung von oben wird man 
vorher noch das Regiſter prüfen, denn ert wenn dieles genau ſtimmt, kann die 
Druczylinder-Zurichtung vorgenommen werden. Die für die Zurichtung be- 
ftimmten Abzüge werden nur einleitig gefertigt, um an der Schattierung die Wirk- 
ſamkeit der Zurichtung zu prüfen. Das gilt auch von den Abzügen, die nach er- 
folgter Zurichtung abgenommen werden. Die forgfältigft zugeriditeten Abzüge 
werden auf den oberften Straffen aufgeklebt und es ilt darauf zu achten, daß aus 
den Kreuz- und Bundftegen nicht zu viel ausgeſchnitten wird, weil ſonſt infolge 
der hervorgerufenen Unebenheiten des Druczylinders leicht Falze im Papier ent- 
ftehen, denn das Papier liegt dann nicht glatt um den Zylinder herum. Auch das 
Regiſter kann ungünftig beeinflußt werden. An denjenigen Stellen der Zurichtung, 
wo der Zylinder im Druck anfetzt und wo er die Platte verläßt, ift die Druck- 
wirkung von der dritten bis vierten Zeile an [hon etwas ſchwächer zu halten, um 
eine zu ftarke Abnũtzung der Platte an dielen Stellen zu vermeiden. Aufmerk- 
fame Stereotypeure tragen dieſem Umſtand {chon bei der Herftellung der Platten 
Rechnung. 

Sind die Platten in der Zuriditung [очей gebracht worden, daß Пе zufrieden- 
ftellend drucken und find auch die Bilderplatten durch eine forgfältige Ausgleichung 
zum leichten und gleihmäßigen Ausdrucken herangeholt worden, fo wird Ше Zu- 
richtung unter den unterften Straffen aufgeklebt. Das Übertragen der Zurichtung 
nach unten kann nun auf dreierlei Weile geſchehen. Man entfernt das Drucktuch 
und 15 auch den unterften Straffen hinten ab, fo daß es möglich ift, eine Lage 
Papier in der Stärke des eben entfernten Drucktuches famt Zurichtung darunter 
zu legen. Jetzt wird der bloßgelegte Straffe bei langſamen Gang der Маіфіпе be- 
druckt, man entfernt die darunter geklebte Papierlage wieder und klebt die Zu- 
rihtung auf. Durch das Unterlegen mit einer Lage Papier kommt der Straffe dem 
Plattenzylinder aber näher zu liegen, der Aufdruck findet alfo gewillermaßen auf 
größerem Zylinderdurchmeſſer Пай, mithin wird auch der Druck länger (ейге 
ausfallen, es macht fich infolgedeſſen notwendig, die Ausſchnitte dieler Differenz 
entſprechend auf den Kartonabdruc weiter vor zu kleben. Diefe Differenz wird 
im allgemeinen um fo erheblicher fein, je kleiner der Durchmeſſer des Drudezylin- 
ders ift und je dicker das Drucktuch bezw. Же dieles vertretende Lage Papier ift. 
Erwähnt fei noch, daß die Differenz nach hinten, alfo nah dem Druckende zu 
proportional wädlt, fo daß, wenn der Ausſchnitt beim erſten Satz etwa 1 тт vor- 
geklebt ilt, die zweite Kolumnenreihe [hon 2 mm vorgeklebt werden müßte. 
Das zweite Verfahren, den Kartonbogen nach Entfernung des Drucktuches mit 
dem zum Auf kleben der Zurichtung erforderlichen Aufdruck zu verfehen, beſteht 
darin, daß man die Formenzylinder fo dicht gegen die Druckzylinder ftellt, daß 
der erforderliche Druck vorhanden ift, um einen entſprechenden Abdruck zu er- 
halten. Man läßt die Maſchine langſam, allo von Hand getrieben über den ЫоВ= 
gelegten Straffen laufen und bringt hierauf die beiden Formzylinder wieder in 
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ihre frühere Lage zurück. Daß durch diefes bei manchen Maſchinenkonſtruktionen 
recht unbequeme und unlichere Stellen der Formenzylinder viel Zeit verloren geht, 
desgleichen auch dann, wenn die МаФте umfangreich ift, liegt auf der Hand. 
Der Мафией wird jedoch dadurch wieder ausgeglichen, daß man bei dieſem Ver- 
fahren, die Ausſchnitte genau auf den Zylinderaufdruck aufkleben und alfo auch 
die Gewähr hat, daß Ausfchnitt und Platte beim Druck genau aufeinander treffen. 
Die dritte Arbeitsweiſe, die ihrer Schnelligkeit und Sicherheit wegen wohl am 
meilten empfohlen werden kann, ift die, daß die Zurichtung mittels Durchnadelns 
auf den unterften Straffen gebracht wird. Mit einer ſtumpfen Ahle ftiht man an 
jeder einzelnen Seite einige Löcher in den Aufzug und wenn kleinere Seiten in 
Frage kommen, kann man hierbei gleich mehrere Seiten vereinigen. Hierauf löft 
man den oberſten Straffen, der die Zurichtung trägt, vom Zylinder ab und klebt 
die Seiten, nachdem йе bis dicht an die Löcher beſchnitten find und die Zylinder- 
bekleidung herumgeſchlagen wurde, auf den erſten Straffen, der fich unter dem 
Tuch befindet. Gerade wie beim Flachdruck fo werden beim Aufkleben der Zu- 
richtungen diele nur an der Anſatzſtelle des Druckes gehörig befeſtigt. Auch die 
Kraſtzurichtungen für die Illuſtrationen werden jetzt mit aufgeklebt und nahdem 
dann die Zylinderbekleidung mit dem Tuch wieder über den Zylinder gefpannt 
it, werden weitere Abzüge zeigen, was noch nachgeholt werden muß. Die rechts 
und links von den Stöcen liegende Schrift wird durch den Druck der Kraft- 
zurichtung zurückbleiben und muß deshalb durch befonderes Unterlegen zum guten 
Ausdrucken herangeholt werden. Man erreicht durch die hier gefchilderte Arbeits- 
weile, daß die Bilder ſelbſt beim Druck größter Auflagen ſtets gut ausdrucken 
werden, da der Druck in höherem Maße auf die Platten erfolgt. Selbftverftändlich 
darf der Druck nicht fo ftark gehalten werden, daß hierdurch die Wirkung der 
Schmitzringe ganz oder teilweile aufgehoben wird, deren gutes Aufeinander- 
arbeiten die Gewähr dafür bietet, daß nicht auf einzelne Teile der Form oder 
Platten ein übermäßiger Druck erfolgt, der die Platten vorzeitig zerſtört. Es kann 
z.B. auch der Fall eintreten, daß infolge zu ftarken Druckes die Kupferfchicht 
der Platten reißt, oder aber, daß Пф das unter ihr befindliche Zinn verſchiebt und 
Knoten bildet. 

Was die Zurichtung der Stöcke anbelangt, [© ift es am beſten, wenn die zu den 
Ausfchnitten beſtimmten Abzüge, von den runden Platten abgenommen werden. 
Werden die Abzüge von den Platten gemacht, wenn Пе Пф noch in flachem Zu- 
ſtande befinden, fo ift die Wahrnehmung zu machen, daß fie dann nicht genau 
pallen, weil fith durch das Biegen der Kliſchees die Bildfeite um einige Millimeter 
vergrößert. Manche Bilder ermöglichen es ja infolge ihrer Zeichnung, daß fie, um 
die Zurichtung palend zu machen, zerfchnitten werden können, aber bei vielen 
Drudftöcen ift diefe Arbeitsweile wieder mit großen Flickereien verbunden. Der 
Schnelligkeit wegen ift die mechanifche Kreidezurichtung beim Rotationsdruck mit 
gutem Erfolg verwendbar. 
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Um das Ausdrucken der Illuftrationen zu erleichtern und um die Übergänge aus 
den Schatten in die Lichter beſſer zu vermitteln, kann man über die Ausfchnitte 
der Шибгагіопеп ein dünnes Gummihautchen, fogenannte Paraplatte von tho bis 
310 mm Stärke befeltigen. Dieſe Paraplatten werden in Größe der Illuftrationen 
zugeſchnitten und mit gewöhnlichem Klebſtoff auf das Bild aufgeklebt. 

Sind nun alle erforderlichen Nachbeflerungen unter das Тиф gebracht worden, fo 
wird dieles wieder über den Zylinder gelpannt und ein Straffer jetzt über das 
Тиф gezogen, über welchen, nachdem die Form darauf zum Abdruck gekommen 
ift, ein Schutzbogen aus weichem Papier geklebt wird. Auf den oberſten Straffen 
können noch etwa fitch nötig machende Verbeſſerungen vorgenommen werden. 
Damit wäre nun die Zurihtung der Schöndruckzylinder beendet, worauf man 
mit der Zurichtung auf den Widerdruckzylindern beginnt. Vor Beginn diefer Ar- 
beit werden die Walzen des Schöndruces abgeſtellt und die Platten gewaſchen, 
das Papier wird fofort in den Widerdruckzylinder geleitet, um die für die Zurich- 
tung erforderlichen einſeitigen Abzüge zu erhalten. Die Zurichtung felbft ſpielt ſich 
in der gleichen Weile ab, wie das vorſtehend (hon gelchildert worden ift. Will 
man vermehrtes Abſchmieren, Doublieren des Shöndruckes und dergl. vermeiden, 
ſo muß die Zurichtung des Widerdrudezylinders beſonders ſorgfältig, gleichmäßig 
und recht leicht erfolgen. Ganz beſonders muß der Maſchinenmeiſter beſtrebt fein, 
die Form bezw. Platten mit möglidiſt leichtem Druck zur Wiedergabe zu bringen 
und kann er eher mit der Farbe etwas nachhelfen. Selbftverftändlich darf dies nicht 
in einer Weile geſchehen, die auffällig wirkt. Es darf alſo den Platten ein leichter 
aber beſtimmter Druck nicht fehlen. Für den Umfang der Zurichtung und die 
Starke des Druckes wird neben der Geſchicklichkeit des Maſchinenmeiſters die 
Bauart der Malchine entſcheidend fein. Sind die Druck- und Plattenzylinder von 
kräftiger Konſtruktion auf genügend ftarken Аф еп in breiten Lagern und kräftigen 
Geltellwänden gelagert, fo wird es auch möglich fein, ФпеЙ einen beſtimmten 
und zufriedenftellenden Druck zu erhalten, bei welchem die angefertigte Zurichtung 
auch von guter Wirkfamkeit Ш. Wo aber ſchwach gebaute Malchinen in Frage 
kommen, ift umfangreiche Zurichtung und ganz belonders lorgfältiges Arbeiten 
notwendig, um mit der Malchine das gewünfchte Druckrefultat zu erreichen. Wie 
ſchon erwähnt, ift das gute Zufammenarbeiten der Schmitz- oder Laufringe für 
die Stärke des Druckes mitbeſtimmend. Das Zufammenarbeiten d. h. ſich ftets 
gegenſeitig berühren dieſer wichtigen Mechanismen muß unter allen Umftänden 
gewahrt bleiben, andererleits vorzeitige Abnutzung der Platten eintreten würde. 
Bei der Stärke des Widerdruckes 1 die Makulagerolle zu berüclictigen, die 
über den Widerdruckzylinder läuft, es fei denn, daß man ohne Пе den Druck 
fauber herftellen kann. Der Aufzug des Widerdruckzylinders muß vor Beginn des 
Fortdruckes um die Stärke des Mitläufers verringert werden, damit Druckftärke 
und Umfangsgeſchwindigkeit noch richtig bleiben. Im allgemeinen gilt die Maku- 
lagerolle als ein notwendiges Übel, die man bei Druck, wo es irgend möglich ift, 
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auszulchalten flucht. Sie muß jedoch als das wirkfamfte Mittel betrachtet werden, 
welches es gibt, um das Abziehen oder Abfchwarzen des Schéndruckes zu ver- 
hindern. Denn zwilhen dem Schöndruck- und dem Widerdruckzylinder läuft mit 
gleicher Gelchwindigkeit das Papier der Makulagerolle hindurch, welches die durch 
den Widerdruck abgepreßte Farbe aufnimmt. Das Papier ſelbſt ift gewöhnlich 
nicht befonders präpariert, allo beifpielsweile nicht geölt wie unſere bekannten Öl- 
bogen, fondern es beſteht aus feltem grauen Hanfpapier oder einem anderen ge- 
eigneten Papier. Unſatinierte, beſſere Papiere eignen fich fehr gut. 

Falls das Abfchmitzpapier beim Gebrauch einmal durdreißen ſollte, muß man es 
recht gerade wieder einziehen und mit Überlappung zufammenkleben. Über- 
mäßiger Klebftoff ift zu vermeiden, damit diefer beim kräftigen Aufrollen ſich nicht 
herausqueticht und benachbarte Stellen der Rolle verklebt, was ein Reißen beim 
nächften Umrollen mit der МаФте zur Folge haben müßte. Andererfeits ift 
darauf zu achten, daß befonders die Enden der Überlappung angeklebt werden, 
damit deren Kanten beim Umrollen fich nicht ftoßen. 

Von der ſicheren Ab- und Aufrollung des Mitläufers hängt die Herftellung eines 
guten Druckes im welentlihen ab und muß auf gleihmäßige Papierſpannung be- 
fonderes Augenmerk gerichtet werden. 

Neuerliche Beſtreben find dahin gerichtet durch eine im Auslande (Khon längſt be- 
kannte Einrichtung, welche an den Widerdruckzylindern angebradit wird, die 
Makulagerolle, die ја doch in der Handhabung als etwas umftändlich bezeichnet 
werden muß, entbehrlih zu machen. Der Vollftändigkeit wegen foll diefe neue 
Einrichtung hier kurz beſchrieben werden. Diele Einrichtung beſteht nämlich in 
einem langen Ölbogen, der zu einer Rolle gewickelt auf einer Welle im Wider- 
druckzylinder gelagert it. Durch einen Schlitz wird der Anfang diefer Rolle heraus- 
gezogen, über den Widerdruckzylinder geführt und fodann diefes Ende auf eine 
ebenfalls im Zylinder fitzende Welle gewickelt, die dann fo felt angezogen wird, 
bis der Bogen ſtramm über dem Zylinder liegt. Das belonders präparierte Papier 
ſtößt die Farbe des Schöndruckes ab und verhindert ſomit auf einige Zeit das 
Abſchmutzen des Druckes. Wie lange ет folcher Überzug anhält ift von der Art 
des Schöndruckes abhängig. Macht fich eine Erneuerung des Ölbogens nötig, fo 
wird die erfte Spindel, welche den Vorrat an Papier trägt, gelöſt und es wird fo- 
viel Papier erneut über den Zylinder gewickelt, als zur vollſtändigen Erneuerung 
dieſes Bogens nötig ift. Diele ganze Einrichtung ift an und für fich leicht verftändlich. 
Manche Mafthinen find auch derart gebaut, daß, ſobald der Zylinder feinen Druck« 
gang vollendet hat, das Ab- und Aufwickeln automatiſch erfolgt. Es wäre dann 
das Augenmerk darauf zu richten, daß das Wickeln in dem Moment erfolgt, wenn 
kein Druck ftattfindet. Andernfalls wird das Papier durch den Druck feſtgehalten 
und die aufwickelnde Rolle bringt das Papier zum Platzen. 

Ein anderes Verfahren zur Verhütung des Abſchmutzens haben wir in dem neuer- 
dings aufgekommenen »Paraloid«. Bei Anwendung diefes Verfahrens muß der 
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Widerdruckzylinder ebenfalls mit einem kräftigen Pergamentpapier überzogen 
werden, das mit Paraloid getränkt ift. »Paraloid« ift ein von einem Schotten zu- 
ſammengeſetztes Öl, welches die Eigenfchaft hat, die Farbe des Shöndruckes ab- 
zultoßen bezw. Пе егі nach längerer Zeit anzunehmen. Durch Anwendung eines 
»Paraloid « Apparates wird von einigen, in der Regel drei, rotierenden Plüſch- 
walzen der Widerdruckzylinder kontinuierlih abgewilcht, fo daß fich abfolut keine 
Farbe anfetzen kann, welche beim Druck den Schöndruk verunſtalten könnte. 
Diefe drei Wifchwalzen find mit dem Öl getränkt und ſcheuern gewillermaßen die 
пФ abſetzende Farbe von dem oberſten, dem fogenannten Olbogen ab. Die Wilh- 
walzen ſtehen mit weiteren Walzen in Verbindung, von welchen fie die Maffe 
gleichmäßig erhalten. Das Paraloid ift in einem Behälter nach Farbkaſtenart auf- 
gelpeichert und kann von hier aus in genau regulierter Menge den Wilchwalzen 
zugeführt werden. Je nach Art der Arbeit macht fich nach 10—20000 Druck eine 
Erneuerung des Olbogens notwendig, welche Arbeit gelegentlich des Einziehens 
einer neuen Papierrolle vorgenommen werden kann. Auch die Walzen, welche 
das Paraloid übertragen, теп nach Anfertigung von etwa 20— 50000 Drucken 
gefaubert werden, da ПФ nach und nach doch Farbe anſetzt bezw. werden diefe 
über und über verunreinigt. 

Machen fih während des Fortdruckens nun noch einige Ungleichmäßigkeiten in 
der Zurichtung bemerkbar, fo find diele möglichſt unter dem Drucktuch auszu- 
gleichen. Wird eine ſolche Nachzurichtung nach längerer Druckzeit vorgenommen, 
fo empfiehlt es ſich, ein neues bezw. friſches Tuch aufzuziehen. Auch das Тиф des 
Widerdruckzylinders ift nach längerem Gebrauch, ſobald fich auf dem Shöndruck 
das Abfchmieren bemerkbar macht und durch Benzin- und Petroleumwaſchungen 
nicht mehr befeitigt werden kann, zu entfernen und es ift dafür ein neues auf- 
zuziehen. 

Zeigen пф beim Fortdrucken durch Veränderung der Aufzugsſtärke, Geſdwindig- 
keit oder Bremfung des Papieres Differenzen auf einer und derfelben Form, fodaß 
fämtlihe Kolumnen gleich weit nach vorn oder hinten überftehen, [о verſtelle man 
nicht die einzelnen Platten, ſondern der Kürze halber gleich den betreffenden, (оғ 
wohl rückwärts als vorwärts verſtellbaren Formenzylinder. 


2. Rotationsmaſchinen für Mehrfarbendruck 


Das Bedürfnis auh mehrfarbige Druckerzeugniſſe auf Rotationsmafchinen zur 
Ausführung bringen zu können, hat in den letzten Jahren ſich auch bei uns in 
vermehrter Weile geltend gemacht. Die Maſchinenfabriken, welche Rotations- 
mafchinen bauen, haben es verſtanden, den hier (о außerordentlich verſchiedenen 
Winlchen, welche bei Rotationsmaſchinen für den Mehrfarbendrud zutage treten, 
beſtens zu entſprechen, fo daß im Laufe weniger Jahre Maſchinen für den Zwei-, 
Vier- und Fünffarbendruk, Zwillings- und MehrrollensMalchinen mit Mehr- 


meſſerfalztrommel, banderlofen Falzapparaten, fowie Paketfammeltrommel und 
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Einzel-Auslegern entſtanden find und fomit keine Seltenheit mehr bieten. Es 
werden auf ſolchen Maſchinen farbige Druckerzeugnille mannigfacher Art herge- 
ftellt, wie Zeitſchriſten, Proſpekte, Bücher, Kataloge, Kalender und dergl. und da 
die Mehrfarbenrotationsmalchine bei diefen Erzeugniſſen um das Mehrfache lei- 
ftungsfähiger ift als die Ein- oder Zweifarbenfchnellprefle, fo können ihre Erzeug- 
пе, große Auflagen vorausgeletzt, ja auch um das Mehrfache billiger fein, was 
bei der Herſtellung großer Auflagen doch auslchlaggebend ift. 

Im Auslande find Rotationsmafchinen für den Mehrfarbendruck {chon [ей 25 Jahren 
im Gebrauch und [ей Jahren finden be dazu Verwendung, die illuftrierten Tages- 
zeitungen ganz oder doch wenigftens teilweife mit farbigen Anſichten auszuſtatten. 
Ein Bedürfnis nach diefer Richtung hin hat fich bei uns in Deutſchland nur ganz 
vereinzelt Geltung zu verſchaffen vermocht. Wir belitzen eine reich illuftrierte 
Wochen- und auch fogar Tagesliteratur, die unterftützt durch die modernen, гаф 
arbeitenden Reproduktionstechniken, auf recht hoher Stufe der Vollkommenheit 
ſteht. Wir können deshalb bei der bildlichen Darftellung der Tagesereignille die 
Farbe ganz gut entbehren, die in vielen Fällen dazu Бетти ift, über die authen- 
tiſche Darftellung hinwegzutäufchen und die Phantafie anzuregen. 

Die konftruktive Darſtellung der Rotationsmafchinen für den Mehrfarbendruck 
hat fich recht vielfeitig geſtaltet, da, wie [hon erwähnt, Sonderwiinfhe, mögen 
diefe nun die Farbenzahl und ob auf Schön- oder Widerdruck bezw. in welcher 
Reihenfolge be zum Aufdruck gelangen, Beriickfichtigung finden können. Die 
Arbeitsweife kann aus dieſem Grunde Мег auch nur allgemein beſchreibend ge- 
halten werden und muß fie auf die einzelnen Maſchinen, entſprechend deren Bau, 
Anwendung finden. 

Die dem Mehrfarbendruk dienenden Malchinen find in der Regel auch für den 
einfarbigen Illuftrationsdruck zu benutzen. Dagegen ift nicht jede derartige Maſchine 
zur Herftellung mehrfarbiger Illuftrationsdrucke eingerichtet. Sind die Mafchinen 
nur für den mehrfarbigen Schriftdruck beſtimmt, fo ift die Anordnung der Platten- 
zylinder die, daß mehrere diefer und zwar in der Regel zwei, auf einem Druck, 
zylinder arbeiten. Ein gutes Paffen des Druckes muß bei dieſer Arbeitsweife hon 
erreicht werden. 

Dort wo es fih um den Druck farbiger Illuſtrationen handelt, ift für jede Farbe 
ein gelondertes Druckwerk notwendig, um mit der Zurichtung auf jede einzelne 
Farbplatte gut einwirken zu können. Zum Druck von Illuftrationen verwendet 
man feingeſtrichelte oder grob punktierte Kliſchees, die durch das Neben- und 
Ubereinanderdrucken der Farben zuletzt eine dem autotypiſchen Dreifarbendruck 
ähnelnde Wirkung ergeben. 

Durch die Anordnung je eines Druckwerkes für jede einzelne Farbe find derartige 
Rotationsmafchinen im Aufbau allerdings mehr oder weniger umfangreich. 

Was die Bedienung der Mehrfarben-Rotation anbelangt, fo unterſcheidet fich 


diefe nur wenig von der Arbeitsweife, wie Пе vorher Khon beſchrieben worden ift. 
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Die gut ausgebildeten Farbwerke erfordern die gleiche Handhabung, denn die 
zum Ога beſtimmten Farben find von ſtrengerer Befchaffenheit und теп des- 
halb gehörig zerteilt werden. Aus diefem Grunde können diefe Maſchinen auch 
für den einfarbigen Illuftrationsdruck Verwendung finden, wobei Пф nur die Aus= 
[haltung einiger Räder nötig macht, um beſtimmte Druckwerke in Stillſtand zu 
verletzen. 

Für den Umfang der Zurichtung ilt die forgfältige Herltellung der Platten aus- 
ſchlaggebend. Wenn angängig, werden beim Satzdruck die Platten fo hergeſtellt, 
daß alle Farben in einer Platte vorhanden find, die dann aus je einem Abguß ein- 
fach herausgefräſt werden. Das Ра[еп der Farben ift hierdurch falt ftets gelichert. 
Wo die einzelnen Farben für Пф hergeſtellt werden, ift darauf zu achten, daß die 
Platten ein genaues Regiſter durch Eingehen beim Guß oder durch Verziehen 
infolge zu rafhen Abkühlens nicht unmöglich machen. Platten, deren Bild auf gal- 
vaniſchem Wege vernickelt wurde, haben Пф zum Mehrfarbendruc in hoher Auf- 
lage beffer bewährt als verkupferte Platten. Kommen beim Druck rote Farben in 
Frage, fo entſtehen bei verkupferten Platten infolge Zerſtörung der Rotplatten un- 
liebſame Zwilchenfälle und Aufenthalt, die vielfach nicht mit der gewünſchten 
Schnelligkeit beleitigt werden können. 

Ehe an die Zurichtung herangetreten wird, muß erlt das Regiſter geprüft werden. 
Es werden alle Platten eingefetzt und man macht bei entſprechender Druck- 
gelchwindigkeit eine Anzahl Abzüge, die den Stand der einzelnen Platten erkennen 
lafen. Gut bearbeitete Platten bieten hinfichtlich des Regilters nur geringe Schwie- 
rigkeiten, die durch an den Plattenzylindern angeordnete Stellvorrichtungen ziem- 
lich leicht beſeitigt werden können. Wo angängig, lagert man die Platten fo, daß 
auf den weniger zugänglichen Plattenzylindern diejenigen Platten plaziert werden, 
welche weniger heikel in der Behandlung und Stellung find. Es werden das z.B. 
oft diejenigen Platten fein können, die von Einfluß auf die Stellung des Druckes 
find, bezw. deffen Stellung genau beftimmen. Es ift dies тей mit den Kontur- 
platten der Fall. 

Für die Lagerung der Platten kann auch maßgebend fein, ob die Farben direkt 
übereinander liegen. Ш dies der Fall, fo empfiehlt es fich in den meilten Fällen, 
die hellen Farben zuerſt zum Druck zu bringen und darauf егі die dunkleren 
Farben. Wird umgekehrt verfahren, [© kann der Fall eintreten, daß die helle Farben- 
platte von dem dunklen Aufdruck Farbe abnimmt, wodurch fich die helle Farbe 
mit der Zeit verändert. 

Mit ВабФе darauf, daß die Farben direkt feucht übereinander kommen, müllen 
Пе kurz und reng verdruckt werden. Helle Farben macht man von vornherein 
etwas dunkler an, um fie recht mager verdrucken zu können und dabei doch die 
gewünfcte Nuance zu erreichen. Zum Аптафеп der Farben nehme man keinen 
Firnis, ſondern Transparin. Diefes macht die Farbe geſchmeidig und trotzdem be- 
hält ſie genügend Körper, was, um ein Spritzen der Farben zu vermeiden, wichtig 
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ift. Es empfiehlt fih noch der Farbe etwas Bologneferkreide beizugeben, wenn 
die Formen übereinander zum Druck gelangen, wodurd erreicht wird, daß die 
zuerſt gedruckte Farbe die {pater aufzudruckende annimmt. Neigen die Farben 
vielleicht infolge zu gering geleimten Papieres zum Rupfen, fo kann Пе unter Bei- 
gabe von etwas Terpentin beffer verdruckbar gemacht werden. Terpentin trägt 
auch dazu bei, daß volle Tonflächen beffer gedeckt zum Druck kommen. 

Die Geſchwindigkeit, mit welcher Rotationsmaſchinen für den Mehrfarbendruck 
arbeiten können, beträgt 4—6000 Exemplare, je nah Art der Arbeit und der 
Güte des Papiers und des Druckes ſelbſt. Dieſer darf bei feineren Drucken mit 
Bändern und Leitwalzen möglichft nicht in Berührung kommen, wenn der Druck 
fauber aus der Maſchine geführt werden foll. Bei befleren Drucken empfiehlt es 
fich, oder ift es notwendig, den Falzapparat außer Tätigkeit zu fetzen und die 
Bogen flach auslegen zu laffen. 


3, Rotationsmalchinen für veränderlihe Formate 


Während bei denjenigen Rotationsmaſchinen, von denen im Vorhergeſagten die 
Rede war, nur der Druck feſtſtehender Formate in Hinfiht auf den Zylinder- 
Umfang möglich ift und höchſtens Papiere von verſchiedener Breite verdruckt 
werden können, die das Format nach dieſer Richtung hin beeinfluflen, ift es bei 
Rotationsmaſchinen für veränderliche Formate angängig, den Druk von Bogen 
auszuführen, die audi nach dem Zylinderumfang hin Unterſchiede in der Größe 
aufweiſen. Die erſte derartige Maſchine für beſſere Arbeiten wurde im Jahre 1886 
von der Firma Koenig @ Bauer in Oberzell bei Würzburg gebaut, nachdem man 
etwa 10 Jahre vorher in Paris (Derry), die erſte derartige Mafchine zur Austellung 
brachte. 

Die Möglichkeit des Druckes von veränderlichen Formaten auf Rotationsmafchinen 
befteht einmal in dem durch Wedhfelrader regulierbaren langfameren oder ſchnelleren 
Gang der Einführwalzen für das Papier, welche es mit der jeweils erforderlichen 
Geſchwindigkeit abwickeln. Arbeiten die Einführwalzen mit der gleichen Ge- 
ſchwindigkeit wie die Drudqeylinder, fo wird die geförderte Papiermenge dem 
größten oder Grundformat der Maſchine entſprechen, das auf ihr gedruckt werden 
kann. Je langſamer aber die Einlaufwalzen im Verhältnis zum Gang der Druck- 
zylinder arbeiten, um fo kleiner wird die Bogenlänge ſein, die in die Maſchine ge- 
fördert wird. Ein weiterer grundlegender Unterfchied ift darin zu erblicken, daß 
der Bogen, ehe er zum Druck kommt, von der Papierbahn getrennt wird. Durch 
die vorgenannten Maßnahmen ift der Druck von wechfelnden Formaten erft mög- 
lih gemacht. 

In der Regel ift den Mafchinen von der Fabrik aus eine Lifte beigegeben, aus 
welcher erlichtlich ift, wie die Wechfelrader bei beſtimmten Formaten Anwendung 
zu finden haben, fo daß diefe Rader dann nur in vorfchriftsmaBiger Weile auf die 
Spindelzapfen aufgelteckt zu werden brauchen. 
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Durch Locerung eines Hebels werden die beiden noch an der МаФте befind- 
lichen Zahnräder, die zum Auswedleln beftimmt find, auseinandergeſchoben, durch 
die neuen Räder erletzt, hierauf in Eingriff zueinander gebracht und feltgemacht. 
Es wird nun die jeweilige Formatänderung am Schneidezylinder vorgenommen. 
War beilpielsweile ein Format eingeltellt, welches genau einen Meter in der Lange 
maß / die Breite des Bogens richtet fich ſtets nach der Breite der Papierrolle / fo 
find bei einer Rädereinftellung für ein Format auf die Länge von 125 cm die еге 
forderlihen 25 cm nach vorn hinzuzurechnen. Es erfordert dies eine Änderung 
des Kapitalſteges, die nur am Schneidezylinder bewerkftelligt werden kann. Diefer 
Schneidezylinder trägt in feiner Rundung eine Gradeinteilung, die für die vor- 
erwähnte Verſchiebung des Kapitalſteges dient. In vorliegendem Falle wäre von 
100 auf 125 cm mit dem Zeiger etwa eine halbe Rundung zurückzugehen d. h. 
entgegengeſetzt zu der Bewegungsrichtung des Zylinders. Der Gradmeller auf 
dem Schneidezylinder fowie das Verbindungsrad mit diefem, bei dem fogenannten 
Transportzylinder, haben konifchen Verſchluß, weshalb bei Handhabung diefe 
zweckdienlich gelockert werden müſſen. 

Die von den Einführwalzen abgewickelte Papierbahn wird von den Einlaufwalzen 
zwilchen Leitzungen dem Schneidezylinder zugeführt und von dieſem wird der 
Bogen von der Papierbahn foweit abgetrennt, daß er nur noch an einzelnen wenige 
Millimeter breiten Stellen an der Papierbahn hängt. Der Bogen gelangt hierauf 
zwilchen Leitungsbänder, in denen die Reißwalzen gelagert find, die ſtets ent- 
ſprechend eingeltellt werden müllen und die den Bogen erfallen, um ihn infolge 
ihrer etwas rafheren Bewegung in dem Moment, wo die Schneidezylinder auf 
den Bogen wirken, von der Papierbahn gänzlich zu trennen. Bei langſamer Vor- 
wärtsbewegung der Mafchine erwartet man erftmalig die Trennung des Papieres, 
entfernt dann den erſten Teil vor der Perforierung, um bei neuerlicher Drehung 
und Trennung den richtigen Formatbogen zu gewinnen. In dem Augenblick, wo 
bei diefem Bogen die Perforierung einletzt, durch die er von der Bahn getrennt 
werden foll, muß die Maſchine angehalten werden, denn es müllen jetzt die zwiſchen 
den Bändern gelagerten Reißfpindeln derart plaziert bezw. eingeſtellt werden, daß 
Пе den Bogen an feiner Kante in dem Augenblick erfallen, wo er von dem Schneide- 
zylinder falt abgetrennt wird, damit er, wie Khon erwähnt, durch die Reißfpindeln 
völlig von der Papierbahn gelöft wird. Die Leitungsbander müſſen jeweils richtig 
dem Format entſprechend derart übereinander gelagert fein, daß Пе den Bogen 
glatt ableiten, fo daß ет Voreilen oder Zurückbleiben des Bogens vermieden wird. 
Ferner müſſen die äußeren Bänder um ungefähr 2 cm den ſeitlichen Rand der 
Papierbogen vorſtehen laffen, um ein Eckenfchlagen zu vermeiden. Störungen, die 
beim Druck auf Rotationsmaſchinen für veränderliche Formate vorkommen, haben 
ihren Grund in der Hauptſache in dem nicht ſachgemäßen Transport des abge- 
trennten Bogens zu dem erften Drukwerk. Deshalb muß diefer Bandleitung, 
welche die Brücke zu den Druckzylindern bildet, größte Aufmerkfamkeit gewidmet 
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werden. Das Schneidmefler, das bei der variablen Maſchine einer Perforierlinie 
ähnlich im Schneidzylinder eingefügt ift, kann bei Abnützung leicht ausgewechlelt 
werden, wobei aber zu beachten Ш, daß die Nuten in dieſem Zylinder und im 
angrenzenden Transportzylinder mit denen der Perforierlinie parallel laufen, da 
hier die fogenannten Brücken hineinragen und fo die Verbindung zwifchen Trans- 
portzylinder und Banderbahn herſtellen. | 
Um die den Druckzylindern zugeführten Bogen möglichft ohne Bänder durch den 
Schön- und Widerdruck und nach dem Ausgang zum Falz- oder Auslegeapparat 
zu führen, fo können diefe Rotationsmaſchinen mit Einrichtungen verfchiedener 
Art ausgeſtattet werden, die natürlich ihre Vor- und auch Nachteile haben. 

Die bekannten Punkturen, welche wir bei Rotationsmaſchinen für den Zeitungs- 
druck faſt durchweg beſitzen und die trotz der Einfachheit der ganzen Einriditung 
vorzüglich arbeiten, auch wenn mit hohen Geſchwindigkeiten gearbeitet wird, find 
bei der variablen Maſchine aus mancherlei Gründen nicht anwendbar oder doch 
nur in befchränkter Weile zuläſſig. Durch das öftere Ubergeben der Bogen von 
einem Zylinder zum anderen würde der Rand des Bogens derart zerftochen wer= 
den, daß er in vielen Fällen abgefchnitten werden muß, wenn die Arbeit gut 
wirken foll. Weiter ware auch die ſichere Führung des Bogens in Frage gefellt, 
wenn es [ih um das Verarbeiten ftrenger Farben (was meiſtens der Fall ilt), 
und um den Druck größerer Platten handelt, die doch immer in etwas das Be- 
ftreben haben, den Bogen auf der Platte feſtzuhalten. 

Die Anwendung von Bändern zur Führung der Bogen ift zwar auch möglich und 
wird vereinzelt angewendet beſonders dort, wo es Пф um den Druck völlig felt- 
ftehender Formate handelt und wo Raum für die Bänder vorhanden it, doch 
bringen Bänder wiederum den Nachteil mit fich, daß bei Vorhandenfein nur eines 
Längsſteges und zweier weißer Ränder der Luſtwiderſtand den nur durch 3 Bänder 
geführten Bogen etwas vom Zylinder abhebt, fo daß fich befonders bei großen 
Formaten gern Falten bilden. 

Die bei variablen Rotationsmaſchinen zur Verwendung kommenden Greifer- 
mechanismen find nur dort zuläffig, wo ohne Abfchmutzrolle gearbeitet wird, weil, 
wie dies ja ohne weiteres verſtändlich ift, die Greifer das Abſchmutzpapier durch- 
ſchlagen, wodurch die ganze Rolle total unbrauchbar wird. Außerdem verfagen 
die Greifermechanismen auch bei hohen Geſchwindigkeiten. 

Die vorbeſchriebenen Anordnungen zur Führung der Bogen durch die Маіфіпе 
find zwar in vielen Fällen recht gut anwendbar, aber doch nicht immer völlig aus- 
reichend. Aus dieſem Grunde wurde der Verfuch unternommen und zwar (hon 
bei der erſten in Deutſchland gebauten Maſchine, die Bogen durch angelaugte 
Luft auf den Vorderkanten der Zylinder zu halten, eine Einrichtung, die auch 
manche Umftändlihkeiten und Nachteile hat, fitch aber ſonſt recht gut bewährte. 
Die konftruktive Anordnung des ganzen Saugmechanismus ift kurz die, daß die 
Druczylinder in je einer Vertiefung eine Stange bezw. Röhre tragen, auf der 
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eine Anzahl Saugſchlitze angeordnet find. Diele Saugrohre ſtehen mit einer durch 
die Zylinderachfen führenden Rohrleitung in Verbindung, welche zu einem, in der 
Regel etwas abfeits oder іп befonderem Raum ſtehenden Keſſel mit Luftpumpe 
führt. Diefe Luftpumpenanlage muß vor Beginn des Druckes jeweils in Betrieb 
geletzt werden und erfordern die Anfaugorgane befondere Beachtung, wenn die 
Bogen regilterhaltig bedruckt werden follen. Um Nebenluft zu vermeiden, ift auf 
Dichtheit aller Leitungen und Ventile zu achten und die beim Druck ſchmälerer 
Papierformate nicht bedeckten Saugfchlitze in den Saugftangen müllen durch ent- 
[ргефеп4е Vorrichtungen oder durch Uberkleben mit Papier bedeckt werden. 

Da bei Anwendung einer Schmutzpapierrolle bei beflerem Druck die Makulage 
ПФ um den zweiten Druckzylinder herumſchlingen muß und zwar unterhalb des 
den Widerdruck empfangenden Bogens, fo verdeckt es die Saugſchlitze für den 
Bogentransport und macht hierdurh das Feſthalten der abgeſchnittenen Bogen 
unmöglich. Es ift deshalb eine Perforiervorrichtung vorgeſehen, die das Abſchmutz- 
papier an der Anſaugſtelle durchfticht, fo daß die Saugwirkung auf den Bogen 
ungehindert erfolgen kann. Allerdings hat diefe Maßnahme auch wieder ihre 
Schattenfeite, denn bei erneuter Benutzung kommen die perforierten Stellen nicht 
wieder auf die Saugſchlitze zu liegen, es muß das Durchlochen des Abſchmutz- 
papieres vielmehr von neuem geſchehen, wodurch deffen Feltigkeit leidet und durch 
das an vielen Stellen durchlochte Papier wird die glatte Unterlage für den Druck 
und damit auch dellen Güte beeinträchtigt. 

Die bedruckten Bogen werden an variablen Rotationsmafchinen тей plano aus- 
gelegt. Wo Falzapparate vorhanden find und in Benutzung genommen werden 
follen, теп die Falzapparate mit Вакф auf Bogengröße und Anzahl der 
Falzungen ſelbſtverſtändlich егі entſprechend eingeſtellt werden. 


4. Rotationsmalchinen für Spezialzwecke 


Mit der Abhandlung über den Zeitungs-Rotationsdruck im vorletzten Band dieſes 
Jahrbuches und den vorſtehenden Abhandlungen, die den Illuftrations-, Mehr- 
farben- und variablen Rotationsdruk beſchreibt, ift das Gebiet des Rotations- 
druckes noch nicht vollſtändig erörtert worden. Es gibt noch eine ganze Anzahl 
von Rotationsmaſchinen der verſchiedenſten Arten, welche Spezialzwecen dienen 
und welche Maſchinen der Vollftändigkeit wegen hier kurze Erwähnung finden 
follen. 

In den letzten Jahren hat fich der Druk von Kalenderblöken recht entwickelt 
und einige Firmen find es, welche die Fabrikation diefes Artikels als Spezialität 
betreiben. Sie haben Пф zur rationellen Fabrikation mit außerordentlich leiſtungs- 
fähigen Rotationsmaſchinen ausgeltattet, welche es möglich machen, Blocks von 
verſchiedenem feltgelegtem bezw. feſtſtehendem Format in großer Menge zu produ- 
zieren. Zurzeit find nur wenige derart überaus leiſtungsfähige Maſchinen gebaut 
worden, deren wichtigſte Mechanismen durch Patente gefhützt und die von den 
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Käufern unter Bedingungen aufgeſtellt worden find, die eine gleiche leiſtungs- 
fähige Konkurrenz nur ſchwer erſtehen laffen. 

Der Hauptvorzug dieler Rotationsmalfchinen befteht nicht nur in ihrer großen 
Leiftungsfähigkeit, fondern in der Tatſache, daß die zulammengetragenen Blocks 
іп entſprechenden Bahnen die Maſchine verlallen, fo daß nur noch ein Zerteilen 
der Bahnen mittels der Schneidemalchine übrig bleibt, um den Bloc feiner eigent- 
lichen Beſtimmung zu übergeben. Es erübrigt Паһ wohl den Arbeitsvorgang diefer 
komplizierten Maſchinen hier zu beſchreiben, denn die Arbeitsweife ſelbſt fpielt 
fich in der gleichen Weile ab, wie dies beim Druck auf den vorerwähnten Maſchinen 
geſchildert worden ift. Der Schliiflel zu der eigentlichen Leiſtungsfähigkeit liegt in 
den Mechanismen der Malchine, welche die Papierbahnen derart zufammenleiten, 
daß der gewünſchte Block erreicht wird. 

Im Vergleich zu dieſen Rotationsmaſchinen теп diejenigen als recht einfach be- 
zeichnet werden, die zum Druck von Einwickelpapieren in feſtſtehenden Formaten 
dienen und welche Maſchinen in der Hauptſache aus zwei Zylindern und einem 
mehr oder weniger ausgebildeten Farbwerk beſtehen. Auf dem Plattenzylinder 
können große oder kleine Platten auf jeder Stelle des Umfanges befeſtigt werden. 
Außer zum Wiederaufrollen der Papierbahn nach dem Druck können die Mafchinen 
auf Wunfch auch zum Bogenfchneiden eingerichtet und ferner mit einem Längs- 
ſchneider verſehen werden, der die bedruckte Papierbahn vor dem Aufrollen т 
zwei oder mehrere Bahnen teilt. Seibſt diefe einfachen Maſchinen find auch für 
den mehrfarbigen Druck der einen Seite leicht einzurichten. Ein etwas vervoll= 
kommneter Typ dieſer Mafdine ift der, welcher es möglich macht, außer Rollen- 
papier auch von Hand angelegte Bogen verarbeiten zu können. 

In der Kombination der Druckwerke laffen diele, hauptfachlich für den Druck von 
Einwickelpapieren beſtimmten Rotationsmaſchinen, manhe Möglichkeit zu. So 
kann die Papierbahn nicht nur auf der Vorderſeite, ſondern auch auf der Rückſeite 
bedruckt werden. Die Papierbahn wird vor dem Druck in Bogen von beliebiger 
Länge gefchnitten und werden die Bogen durch eine Transportvorrichtung dem 
Druckzylinder zugeführt. Von hier aus werden die fertig bedruckten Bogen ent- 
weder von einer Sammeltrommel partie weiſe geſammelt und vermittelſt eines Rechen- 
auslegers in Paketen auf einen ТИФ oder durch einen ſchwingenden Ausleger nach 
rechts und links auf zwei Tiſche einzeln flach ausgelegt. Dieſe Maſchinen können 
die Papierbahn nach ſtattgefundenem Druck auch wieder aufrollen, zur Herſtellung 
von ſogenannten Sekarerollen und weiter kann ein Längsfchneider die Papierbahn 
vor dem Aufrollen in beliebig ſchmälere Bahnen zerteilen. 

Eine weitere Spezialität von Rotationsmaſchinen iſt diejenige zur Herſtellung von 
Straßenbahnbillets in Blok- und Rollenform, gewöhnlich und zidezackartig ge- 
falzten Durchſchreibekaſſenblocks fowie zur Herſtellung von Papiermaßftreifen und 
dergl. Dieſe Rotationsmaſchinen drucken die Papierbahnen beliebig vor- und rück- 
feitig, numerieren, perforieren und trennen die Papierbahn durch einen Quer- 
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ſchneider in Bogen gleich dem Zylinderumfang und legen den Bogen der laufenden 
Nummer nach durch einen Tupferausleger auf einen Tifh flah aus. Die Nu- 
merierung erfolgt durch auf feparaten Zylindern ſitzende mitrotierende Nume- 
rateure, welche ſowohl nach der Seite als auch rund um den Zylinder herum 
verſtellbar find und je nach Bedarf bequem in der Maſchine befeſtigt oder aus dieſer 
entfernt werden können. 

Für die Numerateure ſind beſondere Farbwerke angeordnet. 

Als Perforierung dient eine ſogenannte Strichperforation, die gleichzeitig mit dem 
Druck erfolgt und welche beliebig verſtellbar ift. 

Der Druck erfolgt durch Rundſtereotypien, welche durch verſtellbare Facetten auf 
mit ſchwalbenſchwanzförmigen Langsnuten verſehenen Plattenzylindern befeſtigt 
werden. Dieſe Plattenzylinder laufen in verſtellbaren Lagern, wodurch eine genaue 
Regelung der Drudeſtärke leicht möglich ift. 

Die Farbwerke find je nach Art der Arbeit, die man von der Maſchine verlangt, 
mehr oder weniger überletzt und nach der Güte der zu verlangenden Arbeiten 
iſt auch eine dementſprechende Anzahl von Auftragwalzen angeordnet. 

Dieſe ſoeben kurz beſchriebenen Spezial-Rotationsmaſchinen haben in den eigent- 
lichen Druckereien nur wenig Eingang erlangt, ſondern arbeiten meiſt in Spezial- 
fabriken, Же fich nur mit der Herſtellung eines beſtimmten Artikels befaſſen. 


5. Von der Rolle drukende Flachſatzmaſchinen 


In den letzten Jahren haben in vermehrter Weile Flahlatz-Rotationsmalchinen 
beim Druck von Zeitungen Verwendung gefunden, die wie die Rotationsmaſchinen 
von der Rolle arbeiten und welche infolge geſteigerter Druckleiftung ein lang- 
gefühltes Bedürfnis befriedigen. Dieſe Fladhſatz - Rotationsmaſchinen nehmen 
zwiſchen den einfachen und Doppelfchnellpreflen, welche zu langſam arbeiten, und 
der in der Bedienung umftändlichen und koſtſpieligen Rotationsmafchine eine Mittel- 
ſtellung ein. Vor allen Dingen machen fie die bei den mittleren Zeitungsbetrieben 
als notwendiges Übel fo recht empfundene Stereotypie überflüſſig. Auch für die 
koſtſpieligen Rotationsmaſchinen ſelbſt fehlt meilt genügend Arbeit, um fie genorig 
auszunutzen und rentabel zu geltalten. 

Schon vor Jahren verſuchte eine deutſche Maſchinenfabrik mit einer von der Rolle 
arbeitenden Flachdruckpreſſe dem vorhandenen Bedürfnis abzuhelfen, doch konnte 
diele Mafchine keinen Eingang finden. 

Der aus Amerika ſtammenden DUPLEX -Prefle ift es gelungen ſich in den 
europäilchen Ländern als langerſehntes Drucinftrument Eingang zu verſchaffen, 
welches die allgemein beklagte Lücke auszugleichen berufen erſcheint. Sie ift Rota- 
tionsmaſchine, indem fie ohne Anlegeperfonal das Papier direkt von der Rolle ver- 
arbeitet, die Bogen automatifch von der Papierbahn abtrennt, die fertigen Exem- 
plare auf Wunſch klebt und zufammenfalzt, fo daß Пе von der Maldune weg 
fofort zur Ausgabe kommen können. Gleichzeitig aber ift be Flachdruckprelle, in- 
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dem be vom flachen Satz druckt, die Stereotypie aber vermieden werden kann. 
Die Мапе ſelbſt ift keine eigentliche Neuheit mehr, fondern die geſchickte Ver- 
vollkommnung einer Konftruktion, die 1890 in Amerika durch den Buchdruckerei= 
befitzer Cox aus Battle Creek (Vereinigte Staaten) getroffen worden ift, der trotz 
Daranfetzens feines ganzen Vermögens feine gute Idee nicht mit dem nötigen 
Glück durchzufetzen vermochte. Erft dem aus dem Altenburgiſchen ſtammenden 
Ingenieur Beckmann war es beſchieden, erfolgreiche Verbeſſerungen an der Maſchine 
vorzunehmen. 

Die Arbeitsweife an der »Duplex« ergibt fich aus einer kurzen konſtruktiven Be- 
ſchreibung dieſer Maſchine. Als hervorragende Eigentümlichkeit kann gelten, daß 
die Mafchine zwei übereinandergelagerte Fundamente beſitzt, die völlig feſtgelagert 
find, fich alſo nicht bewegen. Für jedes Fundament ift ein Druckzylinder vor- 
gelehen, an welchem zu jeder Seite ein Satz Verreib- und Auftragwalzen ange- 
ordnet find. Beide Druckzylinder find mit den Farbungsmechanismen in einem 
Kreuzkopf gelagert, der von rechts und links angeordneten Pleuelftangen hin- 
und hergezogen wird, wenn die Maſchine ſich in Tätigkeit befindet. 

Jedes Fundament ift nun fo breit gehalten, daß 4 Zeitungsfeiten nebeneinander 
darauf geſchloſſen werden können, fo daß 2. B. auf das untere Fundament die 
Seiten 2, 3, 6, 7 zu liegen kommen, während oben die Seiten 1, 4, 5, 8 liegen. 
Jede Seite muß in einem befonderen Rahmen in bekannter Weile gefchloflen wer- 
den, da man mit der ganzen Form nicht zu den Fundamenten zuganglich ift. Die 
Bedienung des unteren Druckwerkes verlangt auch eine entſprechend tiefe Grube, 
da das untere Druckwerk [ehr tief liegt. 

Die Papierbahn läuft гипаФфі durch das untere Drukwerk, erhält dort den Schön- 
druck, geht über die Walzen am rechten Ende der Maſchine und gelangt hierauf 
in das obere Druckwerk, wo der Widerdruck erfolgt. Die Zylinder drucken bei 
der Vor- und Rückwärtsbewegung und es ift einleuchtend, daß hier im Vergleich 
zum einfachen Schnellpreflendruc eine vierfache, im Vergleich zum Doppelfchnell- 
preflendruck aber eine doppelte Leiſtung erzielt wird. Die Bewegungsrichtung der 
Zylinder entſpricht der Höhe der Zeitung, die Breite des Fundaments der doppelten 
Länge eines Zeitungsbogens. Beim Druck & ſeitiger Zeitungen werden Rollen in 
voller Breite benutzt, während G ſeitige Zeitungen Rollen nötig machen, die um ½, 
4ſeitige Zeitungen folche, die um die Hälfte (hmäler find. Die Abwicelung des 
Papieres von der Rolle erfolgt ruckweile nach einer Richtung hin in dem Moment, 
wenn eine Umkehr іп der Bewegungsrichtung der Druckzylinder ftattfindet. 

Eine Zurichtung von oben ift an der Duplex nicht möglich und / auch nicht gerade 
notwendig. Denn der Text der Zeitung beſteht тей aus neuem Maſchinenſatz, 
der ja eine befondere Zurichtung nicht erforderlich macht. Diele könnte héchftens 
bei den Inſeraten-Seiten ſich als nötig erweilen, in welchem Falle fie eben unter 
die betreffenden Seiten zu kleben wäre und es empfehlenswert ift, vor dem Ein- 
heben dieler Seiten einen Abdruck auf einer gewöhnlichen Druckprefle abzunehmen, 
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der als Anhalt für die Zurichtung dienen kann. Etwaige Kliſchees müllen von 
vornherein auf die notwendige Höhe gebracht werden und im übrigen haft ja 
auch die entſprechend gewählte Zylinderbekleidung den notwendigen Ausgleich. 
Sie beſteht aus einem diken Gummituch und Filz, wodurch eine möglichſt aus- 
geglichene Wiedergabe der Schriftform geſichert ift. 

Satinierte Papiere find beim Druck auf der »Duplex« nicht geeignet, zur Haupt- 
fahe deswegen nicht, weil man bei dem ganzen Drucprozeß fo recht mit dem 
Abziehen zu kämpfen hat. Aus dieſem Grunde hat es die Mafchinenfabrik, welche 
die »Duplex« baut, auch übernommen, die Farbe ſelbſt zu liefern, die möglidiſt 
arm an Firnis [ет und die Eigenſchaſt haben muß, bei allerſparſamſter Anwen- 
dung, die das Abziehen verhütet, eine gute Deckung zu ergeben. 

Nachdem der Widerdruc erfolgt ift, wird das Papier zu den Falzapparaten ge- 
leitet, um hier in Bogen gefchnitten oder gefalzt und auf Wunſch auch geklebt zu 
werden. Nach der heutigen Ausführung der Maſchine laffen ſich auf dieſer bequem 
2=, 4=, 6= oder 8feitige Exemplare bei Verwendung einer Papierbahn von ent- 
ſprechender Breite herftellen.—— — ~~~ ~ ~ ~~~ ~~ re 
Eine weitere Fladiſatz - Rotationsmaſchine Ш die von der Schnellpreflenfabrik 
Aktien- Geſellſchaſt in Heidelberg auf den Markt gebrachte »Heureka«. Diele 
Mafdine lehnt fih im Unterbau an die einfache Flahdruckfcnellprefle an, d. h. 
Farbwerke und Druckzylinder find feſtgelagert und es wird das Druckfundament 
mit dem Schriftfatz hin- und herbewegt. Dagegen ift hinfichtlih der Drucküber- 
tragung auf das Papier ein Weg betreten worden, der beim Blehdruck Anwendung 
findet und welcher der ift, daß der Abdruck nicht direkt von der Form auf das 
Papier, fondern erft unter Anwendung von mit dünnen Gummitüchern beſpannten 
Zwilchenzylindern erfolgt. 

Der Drucprozeß vollzieht fich in folgender Weile: Das Fundament dieſer Ma- 
fhine gewährt Raum für 8 Seiten und zwar je 4 Seiten nebeneinander. Auf dem 
Fundament gegen die Papierrolle liegt die Schöndruck- und am anderen Ende der 
Mafdine die Widerdruckform. Jede Form belitzt ihr eigenes Farbwerk, welches 
die Form vor Abgabe des Druckes zweimal einfärbt. Über jeder Form find nun 
drei durch Zahnräder miteinander in Verbindung ftehende Zylinder gelagert, wo- 
von die zwei unterſten mit Gummi überzogen find. Während fich nun das Funda- 
ment mit der Satzform hin- und herbewegt, nimmt jeweils abwechslungsweiſe der 
untere Gummizylinder ſeinerſeits den Abdruck von der Schön- reſp. Widerdruck- 
form und überträgt ihn, um das für den Abdruck nötige Negativbild zu ſchaffen, 
auf den darüber gelagerten Gummizylinder. Zwifchen ihm und dem dritten, dem 
Gegendruckzylinder, gleitet das endlofe Papier hindurh und wird fo bedruckt. 
Nachdem es beide Druckwerke раПеге hat, wird es in feiner Längsrichtung ge- 
trennt und gleitet über Wendestangen in den Falztrichter. 

Die Arbeitsweile der »Heureka« bringt einige ins Gewicht fallende Vorzüge mit 
ſich. Die Schrift kommt mit dem Papier nicht in Berührung, fondern die weichen 
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Gummitüder, welche die Farbe abnehmen, gewährleilten eine längere Gebrauchs- 
fähigkeit der Schrift, was für diejenige Druckerei von Vorteil ift, die auf lange 
Haltbarkeit ihrer Schrift Bedacht nehmen muß. Dann findet während des Ganges 
der Maſchine auch eine vollständig gleichmäßige Abwicklung der Papierrolle Ќай, 
es wird das Papier alſo nicht ruckweiſe vorwärts bewegt, was den Mechanismus 
der Maſchine vereinfacht. 

Bis jetzt hat fich diefe Flachſatzrotation nur vereinzelt eingeführt und die mir vor- 
liegenden Nummern zeigen ein durchaus befriedigendes Relultat. Zum Druck 
muß eine gehaltreiche Farbe Verwendung finden und auch eine öftere Erneuerung 
der Gummiauflage dürfte Пф notwendig machen. Wie es aber im Blehdruc ge- 
lungen ift, trotz mehrmaligen Übertragens der Farbe, gute Refultate im Druck zu 
erzielen, fo dürfte ſich meines Erachtens auch der Buchdruck für die gleiche Arbeits- 


weile eignen. 


6. Die Rollenpapiere, ihre Befchaffenheit und Vorbereitung zum Druck 


Wie es unter den Bogenpapieren recht unterfciedliche Sorten und Arten gibt, fo 
ift das ähnlich auch bei den Rollenpapieren der Fall. Den mannigfachen Bedürf- 
niſſen, die ih auch nach dieſer Richtung hin beim Rotationsdruck geltend gemacht 
haben, ift hier entſprochen worden und Го kommt es vor, daß ganz beſonders bei 
variablen Maſchinen die ganz verſchiedenartigſten Papiere verarbeitet werden. Das 
Rotationspapier ift in feiner Beſchaffenheit von großem Einfluß auf den Ausfall 
des Druckes und es ift deshalb notwendig, daß wir uns im Sinne der Uberſchrift 
diefes Abſchnittes noch etwas damit befaflen. 

Die Beſchaffenheit der Papierrollen an und für ſich foll eine völlig runde und die 
Rolle ſelbſt felt gewickelt fein und Пе muß mit Rükficht auf ihre Abwicklung fo 
auf ihre Achſe gebracht werden, damit ihre Umdrehungsrichtung fo erfolgt, wie 
dies vom Konſtrukteur der МаФте von vornherein feſtgelegt worden ift. Sie 
dreht fich alſo nach rechts oder links und ift die feſtgelegte Umdrehungsrichtung 
für das richtige Wirken der Bremfe und den [афзетаВеп Lauf der Papierbahn 
von Einfluß. Die Wickelrihtung der Rolle ergibt ſich in der Regel aus dem auf- 
ſchablonierten Pfeil, der fich in der Regel auf den Stirnflachen der Rolle befindet. 
Das Abwiceln der Papierbahn erfolgt nicht mit freiem Lauf der Rolle, fondern 
die Rolle muß auch beim Druck auf den vorbeſchriebenen Maſchinen mehr oder 
weniger gebremſt werden. Man richtet ſid dabei hauptlädlich nach der Größe, 
der Gelchwindigkeit der Rolle, lowie nach der Feftigkeit des Papiers. Je größer 
der Durchmeller der Rolle ift und je größer die Geſdwindigkeit Ш, mit welcher Пе 
läuft, um fo kräftiger ift die Bremſe anzuziehen. Denn das Beſtreben der Rolle ift 
ein um fo ftärkeres, zeitweilig vorzueilen und fodann wieder zurückzubleiben, 
wodurch die Papierbahn ungleichmäßig beanſprucht wird und ет Ruden eintritt, 
welches nicht nur leicht ein Reißen der Papierbahn bewirkt, fondern das auch nicht 
ohne Einfluß auf das regelmäßige Feuchten, Drucken, Schneiden und Falzen ift. 
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Je kleiner die Rolle aber wird, um fo mehr muß in der Regel die Bremfe gelöft 
werden, damit dellen Zugfeltigkeit nicht überſtiegen wird, was außer leichtem 
Reißen des Papiers ebenfalls den Ausfall des Druckes ungünſtig beeinfluflen kann. 
Aud bilden fitch bei zu ftarkem Bremſen in der Papierbahn leicht ſcharfe Längs- 
falten, die dann beim Paſſieren der Einführwalzen auch wohl in fcharfe Langsrifle 
ausarten, wobei eine förmliche Spaltung der Bahn eintritt. 

Um einem Erhitzen der Bremſe durch Trockenlauf zu begegnen, empfiehlt es fich, 
die Bremsfläche mit einigen Tropfen Öl oder etwas Fett zu fchmieren. 

Die Rollenpapiere ſelbſt werden zwar von den Papierfabriken mit großer Gewiſſen- 
haftigkeit angefertigt und doch ergeben fich beider Abwicklung oft Störungen man- 
nigfachſter Art. Unrunde Rollen, eingehackte, {chief gewickelte, einfeitig hängende 
Rollen find ftets zu verzeichnen. Befonders find es auch die Belchadigungen der 
Rollen auf dem Transport, die oft fo ftark find, daß hunderte von Metern Papier 
weggetan werden müllen, wenn man nicht Gefahr laufen will, daß während des 
Druckens ein öfteres Reißen der Papierbahn erfolgt. In manchen Fällen kann man 
fich bei eingehackten Rollen dadurch helfen und das Papier verwendbar machen, 
daß man die lädierte Stelle mit einem fcharfen Meller in Form einer Kurve oder 
mulchelartig vertieft ausſchneidet, wodurch fich das Papier ftörungslos abwickeln läßt. 
Die Papierrollen follen möglidiſt rund gewickelt fein und nicht fchlagen, denn 
bauchige Rollen wickeln fih ungleichmäßig und ruckweile ab, was gleichmäßige 
Feuchtung und fauberes Drucken erfchwert und leicht ein Abreißen des Papiers 
zur Folge hat, befonders wenn die Bremfung eine ungenügende ift. Hierdurch 
entftehen viele Zeitverlufte und Makulaturen und es werden die Bezüge der Druck- 
zylinder durch den Leerlauf bis zum jedesmaligen Stillſtand der Maſchine fo ftark 
mit Farbe bedruckt, daß oft ет Wechfeln der Bezüge vorgenommen werden muß. 
Unrunde Rollen verdrukt man bei Zwillingsmaſchinen am beften auf der lang- 
ſamer laufenden Supplementmaſchine. Ift nur eine einfache Мапе vorhanden, 
die für den Druck in Frage kommt, fo kann man die Rolle in der Weile etwas 
richten, indem man Пе [о dreht, daß die bauchige Seite nach oben kommt. Mit 
einer Brechſtange fchlagt man jetzt einigemal kräftig auf die bauchige Stelle der 
Rolle, damit die dicke Stelle etwas eingeht. Es empfiehlt fich beim Verdrucken un- 
runder Rollen die Maſchine ſtets auf langſamſten Gang laufen zu laſſen, um einem 
Reißen der Papierbahn vorzubeugen. 

Ein recht arger Fehler der Rollen ift deren ungleihmäßige Wicklung. Das Papier 
ift auf einer Seite ftark geſpannt und auf der anderen бейе ſchlaff. Bei folchen 
Rollen, die nicht zylindriſch, ſondern konifch in der Wicklung find, ift die Regulier- 
walze entſprechend ſchief einzuftellen, wodurch die Langsdifferenz ausgeglichen, 
die Anfpannung der Papierbahn gleichmäßiger und das Einreißen der Papierbahn 
möglichft vermieden wird. 

Zu erwähnen ift noch die Bedeutung des Feuchtens der Rotationsdruckpapiere, das 
von großem Einfluß auf den Ausfall der Arbeit ift. Wenn das Feuchten auch 


48 


beim Ilfuftrationsdruck тей umgangen werden kann, fo leiſtet es beim Werkdruck 
und ganz befonders beim Druck auf der variablen Mafchine unfchätzbare Dienſte. 
Die mehr oder weniger rauhen und harten Papiere werden in ihrem Gefüge durch 
die Einwirkung der Feuchtigkeit geſchmeidig gemacht, fo daß fich die Unebenheiten 
beffer ausgleichen, welche das Papier aufweift und außerdem nimmt es auch dem- 
zufolge die Farben williger an. Beim Druck auf gefeuchtete Papiere ift auch eine 
weſentlich geringere Druckſpannung erforderlich als dann, wenn das betreffende 
Papier ungefeuchtet verarbeitet werden würde. Das Schrift- und Plattenmaterial 
wird ао weſentlich gefchont und weil die Farbe von dem Papier williger ange- 
nommen wird, fo ift eine geringere Farbgabe ausreichend. Dadurch zeigt ſich auch 
der Druck viel klarer. Außerdem wird durch das Feuchten auch ein beſſeres Trocknen 
der Drucke erreicht, weil durch das aufgefchloflene Papier eine bellere Bewegungs- 
möglichkeit für die Farbe gefchaffen ift. Auch das Stäuben des Papieres und das 
Zuletzen der Schrift wird vermieden oder welentlich herabgemindert. 

Die Möglichkeit, das Papier beim Rotationsdruk feuchten zu können, hat noch 
weitere welentliche Vorteile im Gefolge. Es erleichtert nämlich in vielen Fällen 
den guten Schnitt des Papiers, das Weiterleiten der einzelnen Bogen, das Falzen 
oder geordnete Auslegen der einzelnen Bogen. Da das Papier durch die Feudtig- 
keit an Schwere gewinnt, fo überwindet es bei feinem Gang durch die Maſchine 
leichter den fich bietenden Luftwiderſtand. 

Zum Schluß fei noch erwähnt, daß durch das Feuchten auch diejenigen Störungen 
beſeitigt werden, die von der im Papier ſo oft vorhandenen Elektrizität herrühren. 
Das Papier wird biegſam und ſchmiegſam ſowie verarbeitungsfähig gemacht. 

In jedem Falle vermeide man zu ſtarke Dampf- und damit Feudtigkeits-Ent- 
wicklung, weil die Walzen ungünſtig beeinflußt werden könnten und weil ferner 


bei zu ftark gefeuchtetem Papier die Farbe leicht durchſchlägt. 


C. O. FRITZ=HENRIK / DAS HEUTIGE 
SETZMASCHINENWESEN UND SEINE 
FORTSCHRITTE 


WE: Schiller es als den Fluch der böfen Tat bezeichnete, daß fie fortzeugend 
Böfes muß gebären, fo darf man es den Segen der Erfindung nennen, daß 
Пе fortſchreitend immer weitere Erfindungen und Kombinationen im Gefolge hat. 
Die Bearbeitungsinſtrumente und ſonſtigen techniſchen Hilfsmittel der Erfinder haben 
heute einen ſolchen Grad techniſcher Höhe erreicht, daß das Vervollkommnen, 
Weiterbilden, Umformen und Neubilden nicht mehr rein vom Zufall abhängt, 
es hat vielmehr ſelbſt eine eigene Technik angenommen und bildet einen Beruf 
für ИФ, ein ganzer Stab von Chemikern und Technikern, Ingenieuren und Kon- 
ſtrukteuren ift heute tätig, um, wie man ſagen möchte, »nach Prinzipien zu er- 
finden «. Das gewährleiftet den Fortſchritt, Umbildung und Neufhöpfung. Auch 
auf dem Gebiete der maſchinellen Satzherſtellung bezw. des Setzmaſchinenweſens 
find aus den letzten Jahren wieder verſchiedene Neuerungen bezw. Fortfchritte zu 
verzeichnen, über die an diefer Stelle referiert werden foll. (Man vergleiche event. 
auch die früheren Abhandlungen in Band 1, 5 und 9 diefes Jahrbuches.) 

Das Problem der Satzbeſchleunigung, das auch bei den heutigen Setzmaſchinen- 
Neuerungen und -Neuerfindungen noch feine gewichtige Rolle fpielt, geriet [ей 
Gutenbergs Zeiten auf mancherlei Wege und Abwege, ehe es in den heutigen 
Setzmaſchinen eine praktifche und vorteilhafte Löfung fand und deren noch weitere 
Ausgeltaltung veranlaßte und ermöglichte. Ziel und Löfung des Problems bewegten 
fih ehemals in recht befcheidenen Grenzen. Маф den erſten Reformen des 
Setzkaſtens luchten [ей dem letzten Viertel des 18. Jahrhunderts bis in die Zeit 
unſerer Setzmaſchinen hinein viele das Heil in der Ausarbeitung von Logotypen- 
ſyſtemen für die meilt gebräuchlihen Buchftaben-, Silben- und Ziffernverbindungen, 
um durch Verwendung ſolcher Logotypen dem Setzer Handgriffe zu erfparen 
— ein Verfahren, das trotz vielen aufgewandten Scharfſinnes in der Praxis ohne 
Erfolg blieb. Neben den Beſtrebungen auf beſchleunigtes Setzen liefen folche auf 
leichteres und ſchnelleres Ausſchließen der Zeilen, was 2. B. mit nach Einheiten 
ſyſtematiſierten »ſelbſtausſchließenden Туреп« zu erreichen gelucht wurde. Auch 
beim Ablegen Letzte man den Hebel an, indem man danach trachtete, daß es auf 
Grund der Buchſtabendidtte oder erfonnener Signaturſyſteme automatiſch fich 
vollziehe. Die Syntheſe ſolcher verfchiedenen Beſtrebungen war die Setzmalchine, 
deren Problem fchon [ей dem Anfang des 19. Jahrhunderts mit ebenfoviel 
Intelligenz wie Ausdauer verfolgt wurde und beſonders in Anſehung des Miß- 
verhältnilles, das im 19. Jahrhundert zwiſchen der vervollkommneten Druck- und 
der zurückgebliebenen Satztechnik entſtand, die gewerbliche Loſung mehrerer 
Jahrzehnte bildete. Die erſte Periode der Setzmaſchinen-Entwicklung reprafen- 
tieren die Letternfetzmafchinen, welche gewöhnliche Schriftgießerlettern letzten 
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und vielfach auch ablegten, vereinzelt auch mit Vorrichtungen zum тефапИФеп 
Ausſchließen der Zeilen verfehen waren. Das Füllen der Letternkanäle und das 
Ausfdließen der Zeilen erforderte außer dem Setzer тей noch eine zweite oder 
auch dritte Bedienungsperfon. Aus der großen Anzahl der oft fehr ingeniös 
entworfenen Maſchinen find die Hattersley- Empire, die Kaſtenbein und die 
Thorne, die den bis dahin ftärkften Eingang in der Praxis fanden, wohl die 
nennenswertelten Vertreter dieler Gattung. Gegenüber dem Handfatz band aber 
auch bei ihnen der eigentliche Nutzeffekt naturgemäß in keinem richtigen Ver- 
hältnis zu den Aufwendungen und dem ökonomiſchen Erträgnis. Die Urfache 
für den Mißerfolg und die vielen Fehlſdiläge der Setzmaſchinen der fog. älteren 
Richtung wird mit Recht in der ſtarren Nachahmung der Handſetzmethode gelehen, 
woraus bei der Empfindlichkeit und den kleinen Dimenfionen der Lettern die 
Schwierigkeiten des automatiſchen Ablegens und Ausſchließens reſultierten. Ganz 
neue Perſpektiven haben fich denn auch eröffnet, als mit dem Prinzip der Lettern- 
verwendung gebrochen, die Setzmaſchinen Ќай deffen mit vertieft geſtempelten 
Budiſtabenmatrizen verfehen und letztere in der Maſchine zum Abguß gebracht 
wurden. Diefe Methode der Matrizenverwendung ermöglichte nicht nur beſſeres 
Funktionieren, leichtere und glüclichere Überwindung der früheren technifchen 
Schwierigkeiten und Störungen, fondern auch Ше fog. Ein-Mann-Mafhine, 
welche nur einen Operator zum Setzen erfordert, das Ausfcließen, Gießen und 
Ablegen dagegen vollftändig automatifch vollzieht, vor allem aber erſtanden dem 
Konſtrukteur bei der genannten Methode in jeder Hinſicht vermehrte und viel- 
ſeitigere Konftruktionsméglichkeiten für das Setzen, Ausſchließen, Gießen und 
Ablegen der Matrizen, kurz für die geſamten Funktionen der Maſchine, weil die 
äußere Form und Größe der Matrize nur eine fekundare Rolle ſpielten. Das 
Prinzip der Matrizen verwendung und des eigenen Guſſes unterfcheidet denn auch 
grundfätzlih die modernen Setzmaſchinen von denen der voraufgegangenen 
Periode und ſchuf mit den Erfolgen der Setz-Gieß-Maſchinen eigentlich егіс das 
heutige Setzmaſchinenweſen, das die Satztechnik tatlächlich in neue Bahnen lenken 
ſollte. Von unſeren heutigen Setzmaſchinen liefern die Linotype, der Typograph 
und die Monoline, denen fich [pater noch die Rototype zugeſellte, den gegoſſenen 
Satz in kompakten Zeilen, die Lanſton- Monotype in einzelnen Buchſtaben. 
Urfpriinglich nur für ungemifchten glatten Satz beſtimmt / wenigftens [очей die 
Zeilenmalchinen in Betracht kommen /, haben die modernen Setzmaſchinen, von 
denen die erſten im Jahre 1895 auch nach Deutfchland kamen, heute in ihrer Ge- 
famtheit bereits merkliche Umgeltaltungen im Drudege werbe bewirkt, da Пе durch 
immer beſſere Ausgeſtaltung ein Satzgebiet nach dem anderen fich erſdiloſſen und 
noch erſchließen. Ihre letzten Neuerungen, Verbeſſerungen und Fortſchritte mögen 
daher zunachft Revue paſſieren, um danach die neu aufgetauchten Setzmaſchinen 
und zum Schluß auch die neu gelchaffenen Hilfsapparate des Setzmaſchinen- 
betriebes zu beſprechen. 
4 
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Unter den heutigen Setzmaſchinen nimmt nach ihrer Entftehungszeit wie nach 
der Zahl ihrer Verbreitung die LINOTYPE den erften Platz ein. Die ftärkfte 
Verwendung fand fie von jeher, auf Grund ihrer hohen Budiſtabenleiſtung, bei 
der Herftellung der Tages- und periodiſchen Preſſe. Іп Deutſdiland wird diefe 
Setzmafhine von der Malchinenbau- Aktien = Geſellſchaft vorm. L. Schwartz 
kopff, Berlin gebaut und von der Mergenthaler Setzmaſchinenfabrik G. m. b. H. 
vertrieben. Ä 

Die Linotype gehört zur Klaſſe der Matrizenſetz- und Zeilengießmaſchinen. Obwohl 
fie, gleich den Setzmalchinen der älteren Richtung, urfprünglich für den Satz nur eines 
Schriftcharakters eingerichtet war und die Einfügung von Auszeichnungsſchriſt nur 
von Hand aus geltattete, hat die Linotype inzwilchen von allen Setzmafchinen die 
weiteltgehenden Fortfcritte aufzuweilen. Durch Prägung zweier Budiſtabenbilder 
auf die Matrize wurde der Zweilchriftens, durch Verdoppelung des Magazins der 
Vierfhriftenfatz erzielt, und das Gießrad ließ eine Ausſtattung mit vier Gießformen 
zu. (Eine nähere Beſchreibung der Doppelmagazin-Linotype erfolgte bereits in 
Band 9 dieles Jahrbuches. ) 

Auf den Wegen der Multiplex-Matrize und der Magazinvermehrung wird jetzt 
noch weiter gegangen. Die deutliche Mergenthaler Linotype-Geſellſchaft hat fich 
eine Dreibuchſtabenmatrize mit verkürztem Ohr geſetzlich ſchützen laffen. Das zielt 
natürlich auf eine Dreibuchſtaben- Linotype hin. Aus England kommt ferner die 
Nachricht, daß dort ein neuer großer Typ der Linotype mit drei Magazinen gebaut 
wurde und auch Khon verſchiedentlich in Tätigkeit ift. Von diefem neuen Modell 
wird folgendes geſagt: Jedes Magazin enthält Matrizen eines anderen Kegels, Го 
daß zum Beiſpiel Nonpareille, Petit und Korpus hintereinander gefetzt und ge- 
golfen werden kann, je nachdem die Schriftgrade іт Manufkript folgen. An der 
Ablegevorrichtung ift Vorkehrung getroffen, daß beim Öffnen des Mundftückes am 
oberen Magazin die Matrizen nicht in ein unteres fallen können. Jedes Magazin ilt 
mit Haltefedern ausgeltattet, das Auswecleln der Magazine ift leicht und bequem. 
Die Gießform ilt in der Kegelltärke von Perl bis Mittel und in der Lange von 3 bis 
28 Cicero verltellbar. Als weitere Vorzüge werden u. a. genannt: ет automa- 
tilher Meflerblock, eine Einrichtung, um das Gießrad mit der jeweils gewünſchten 
Gießform in die Grundſtellung zu bringen, eine Einrichtung zum Ausfüllen kurzer 
Zeilen ohne Benutzung der Ausſchlußtaſten, verbeſſerter Gießkellel mit Aſbeſt- 
packung mit drei Gaslöchern, ein neues Setzſchiff, ein neuer Sammlerfclitten mit 
verbellerter Brems vorrichtung. / Mehrere dieſer Neuerungen find jetzt auch an 
den deutſchen Maſchinen vorhanden. Sie ſollen weiter unten beſchrieben werden. 
Übrigens erfuhren wir, daß bei dieſem »Dreidecker« in einer Zeile immer nur die 
Matrizen je eines Magazins Verwendung finden können, weil nur eine Äblege- 
ſtange vorhanden ilt. / Zum Zeeche eines bequemen Auswechſelns der Maga- 
zine hat die kanadifche Linotype - Geſellſchaſt in Amerika auch eine Art Hebe- 
kran konſtruiert, welcher feitwarts der Ablegekuppelung feine Stütze auf dem 
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Erdboden findet und mit welcher die Magazine angehoben und herabgelaflen 
werden. / Auch von feiten der Mergenthaler Setzmalchinenfabrik in Berlin foll 
jetzt eine Maſchine mit drei übereinander liegenden Magazinen gebaut werden. 
Die Formatbreite wird auf 34 Cicero erweitert und es follen Kegel bis zu Text 
gegollen werden können. 

Zu gleicher Zeit erregt in Deutſdiland ein anderer neuer Typ der Linotype das 
Interefle der Fachwelt: die kleine Linotype »Ideal«. Aus Amerika kam 
eigentlich ſchon vor nunmehr vier Jahren die Kunde von einer fogenannten 
Schnellwechlel=- Linotype, deren hauptſächlichſtes Kennzeichen ein leichter kon- 
ſtruiertes Magazin fei, welches ein Ichnelleres und leichteres Wechſeln ermögliche 
und anſtatt nach hinten nach vorn ausge wechſelt würde. Da von einer veränderten 
Konſtruktion des Oberteils der Maſchine nichts verlautete, eine erhebliche Gewichts- 
verminderung des Magazins und ein wefentlich fchnelleres und leichteres Wechfeln 
desfelben ohne nähere Erläuterung aber nicht recht erklärlih war, fo war auch die 
Meinung über die Schnellwechſel- Linotype und ihren Namen in der deutfchen 
Fachprelfle nicht befonders günftig. Der vorliegende neuelte deutſche Linotype-Typ 
trat anfänglich als »Linotype junior« in die Öffentlichkeit, erhielt aber kurz darauf 
den Namen »Ideal«, welcher vor einigen Jahren auch der in Frankreich konftruierten 
»Rototype« gegeben war. 

Die Linotype »Ideal« ift ein kleines Format de gewöhnlichen Linotype= Modells, 
und zwar auch eine Zweibudhltaben-Mafdine. Sie ift etwa 50 cm niedriger als 
die große Linotype. Die Breite der Maſchine ift die gleiche wie ſonſt. Die Ver- 
kürzung ift auf folgende Weile erzielt worden: Nach unten hin ift das Fubgeftell 
der Mafchine niedriger geworden, in der Mitte der МаФте find die Säule ти 
dem Magazinunterftützungsrahmen, vor allem aber die Fallblehe zwiſchen Ma- 
gazin und Sammelelevator bedeutend verkürzt, nach oben ift die Länge des Ma- 
gazins erheblich vermindert. Wegen der verringerten Dimenſionen der unteren 
und mittleren Mafchinenpartien mußte leider der Sammelelevator etwas tiefer ver- 
legt, auch der für das Manufkript verfügbare Raum befchränkt werden, anderleits 
erhielt aber das Magazin eine ſteilere und damit für das Arbeiten beſſere Stellung. 
Bei der jetzigen Mafchinenhöhe kann der Malchinenfetzer ftehend von oben in die 
Ablegevorrichtung hineinfehen, der hintere Tritt ift daher in Wegfall gekommen. / 
Das Magazin ift für die breiteften Schriften eingerichtet, am Austritt alfo auch 
entſprechend breiter. Bei der vorgenommenen Verkürzung faßt es jedoch nur 15 
Matrizen in jedem Kanal. Es ruht іп Längs- und Querſchienen auf feiner Unter- 
ftützungsplatte und wird durch einen Verſchlußhaken noch gefichert. Leicht und 
bequem ift bei dieſer Maſchine das Auswechfeln des Magazins. Nachdem es von 
vorn durch einen Hebel angehoben und aus der Querſchiene gehoben ift, wird es 
nach vorn heraus: refp. herabgezogen und umgekehrt hinauf gebracht. Der früher 
umklappbare Reden mit den Matrizen-Einfallblechen am oberen Ende des Ma- 
gazineintritts wird dabei nicht mit ausgewedhfelt, fondern bleibt mit der Ablege- 
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vorrichtung verbunden bzw. ап der Magazinunterlage befeſtigt, der Rechen paßt 
zu allen Magazinen. Das Auswechſeln dieles nur noch kleinen und leichten Ma- 
gazins beanfprucht nur mehr eine Perfon. Bei der geringeren Länge und fteileren 
Stellung des Magazins konnte die Abfegevorrichtung weiter nach vorn gerückt 
werden, fie kann vom Sitz des Operators aus kontrolliert werden und wird auch 
bei Störungen ufw. von hier aus bedient. / Als weitere Befonderheiten der »Ideal« 
gegenüber der großen Linotype find ooch folgende Konftruktionsänderungen zu 
erwähnen. Die Technik der Matrizenauslöfung ift weſentlich vereinfacht. Da das 
Magazin vorn breiter und die Klaviatur weiter nach rechts gerückt ift, fo find auch 
die langen Auslöfungsftäbe nicht mehr verſchieden gebogen, fondern gehen in ge- 
rader Linie nad oben. Hier find йе nicht, wie bei den übrigen Linotype-Modellen, 
mit einem Haken in die Sperrkegelhebel eingehängt, ſondern reichen nur unter- 
halb der Sperrkegelhebel an diefe hinan. Beim Hochgehen 
des Auslöfungsftabes refp. Auslöfen der Matrize wird da- 
her auch nicht der Sperrkegelhebel freigegeben und durch 
eine Feder hochgezogen, fondern auf direktem Wege durch 
den Auslöfungsltab hochgeftoßen, der feinerfeits ohne Feder- 
wirkung, auf Grund der eigenen Schwere wieder herunter- 
fallt und auf einer Querſchiene ruhen bleibt. Der bei der 
Auslöfung notwendige Überweg ilt an eine andere Stelle, 
auf die Exzenterjoche, hinverlegt worden. Diefe Verein- 
fahung der Klaviatur und die Änderungen am Magazin 
mindern die Setz-, Ablege-, Klaviatur- und Magazinſtö- 
rungen ulw., welche geeignet find, die Betriebsſicherheit der _KLAVIATUR-MODELL 
anderen Linotype-Modelle in gewillem Grade zu beein- 15 59 
trächtigen, bei der »Ideal« nunmehr bedeutend herab. REGULIERUNG. 
Endlich ift noch der Maſchinenantrieb und feine Übertragung verändert worden, 
und an die Stelle der Sammlerriemen-Kuppelung ift in vereinfachter Weile ein 
horizontal gerichteter Stift getreten, der einen Riemen je nach Bedarf auf eine 
lofe oder felte Scheibe drängt. | 

Die kleine Linotype »Ideal« wurde mit einem bedeutend niedrigeren Preife als 
die großen Modelle auf den Markt gebracht. Für die Satzarbeiten kleiner 
Druckereien und für die gefamte Preſſe mit mittlerem Zeilenformat findet Пе be- 
reits ſtarke Verwendung. 

Außer den großen Würfen, welche die deutiche Mergenthaler Linotype = Gelell- 
[haft im Jahre 1900 mit der Zweibudiſtaben-Linotype, 1907 mit der Doppel- 
magazin-Linotype und 1909 mit der kleinen Linotye »Ideal« tat, hat genannte 
Gelellfhaft im Laufe der letzten Jahre an allen Modellen noch verſchiedene 
Neuerungen vorgenommen, die berufen fein ſollten, Vorteile zu ſchaffen. Hier 
find vor allem jene Einrichtungen zu erwähnen, welche geſchaffen wurden, um 
die Linotype für Inferatenfatz oder Arbeiten mit vier Schriften verſchiedener 
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Kegelftärken verwenden zu können. Für Inferatenfatz liegen z. В. im unteren 
Magazin des Doppeldeckers eine Kolonelfchrift mit gleicher Auszeichnung als 
Zweibuchſtaben- Matrizen, im oberen Magazin eine Mittel halbfette Gotifch und 
Mittel halbfette Schwabacher. Damit nun auch ſolche Zeilen unbeſchädigt durch 
die Meller gehen, welche im vorderen Teil zweizeilige Buchftaben oder Worte 
haben, ift eine Vorrichtung gefunden, die das rechte Seitenmeſſer teilt. Diele Ein- 
richtung ift durch eine andere noch übertroffen worden: durch die Gießraddreh- 
und Meſſerſtellvorrichtung. Sie befindet ih über dem Ein- und Ausrüchebel 
zwiſchen Schraubltock und Klaviatur. Der ап dem Meſſerſtellkeil befeſtigte Hebel 
wird durch eine Handkurbel bewegt, zugleich aber auch das Gießrad. Eine zwei- 
malige Umdrehung der Kurbel bewirkt eine halbe Umdrehung des Gießrades 
und die dazu eingeltellte Meflerweite, wonach фе Kurbelftellung in einer Gabel 
feltgehalten wird. Auf diefe Weile können je zwei gegenüberliegende Gußformen, 
beiſpielsweiſe Kolonel und Mittel, mitſamt den Mellern vom Sitz des Setzers aus 
durch die Kurbelbetätigung hin und her geweclelt werden. Das Rad ift dabei 
mit vier Gußformen ausgeltattet, und in den Schriftmagazinen können fechs Inſerat- 
einfaflungen mit untergebracht werden. 

Neben weiteren Konftruktionsänderungen ift der Führungsbock am linken Ende 
des Gußradkranzes vergrößert. Die Pumpenfeder wirkt nicht mehr durch Druck, 
fondern ift als Zugfeder, und zwar dem Kraftbedarf епИргефеп4 verſtellbar, 
eingerichtet. / Eine weniger komplizierte und ſtabilere Neukonftruktion hat der 
Mellerputzer erhalten. Langs der rechten Gleitfläche des Elevatorſchlittens, dem 
Leitergeltell des Schraubltocs, läuft eine Stange, welche mit einer Spiralfeder 
umwickelt ilt. Beim Niedergehen des erlten Elevators drükt eine an feinem 
oberen Ende angebrachte Anſchlagſchraube die Stange nach unten, beim Hoch- 
gehen des Elevators wird fie durch die Feder wieder nach oben geſchnellt. Dieſe 
Bewegungen macht eine zweite Stange mit, welche, mit der erſten verbunden, in 
paralleler Richtung mit ihr im Innern des Schraubftocs läuft und die Putzfahne 
trägt. / Auch für den Gußformwilcer ift eine ftabilere und praktilchere Konſtruk- 
боп und für feine Befeltigung ein guter Platz gefunden, er ift jetzt am Bock des 
rechten Gußrad-Feltftellftiftes angebracht. / Das Schutzftück für die hintere Ele- 
vatorbacke befindet fich jetzt in veränderter Form direkt am Schraubftok. / Der 
Luftbremszylinder ift, um die Hälfte verkürzt, in fenkrechter Stellung hinter die 
Maſchine verlegt worden. / Der Sammlerfchlitten hat zwecks beſſerer Führung 
ftatt der Laufrollen feſte Lager erhalten. Sein elaſtiſcher Zugdraht iſt fortgefallen 
und durch eine Spiralzugfeder erletzt worden. / An die Stelle der Spatienkeil- 
Bufferfeder ift eine am Sammlerfchlitten befeſtigte wagerechte längere Schiene ge- 
treten, um das Herabfallen der Keile bei geöffnetem Sammlerrahmen zu ver- 
hindern. / Der Sammlerklapprahmen hat eine verbellerte Feder wirkung erhalten. 
Auch eine Sorte ftärkerer Keilſpatien für breitlaufende Schriften größerer Grade 
iſt auf den Markt gekommen. 
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Objekt einiger Neuerungen war auch die Linotype-Gußform. Für große Zeilen- 
formate mit ſtarkem Kegel wurde eine Spargußform konftruiert, deren Deckel 
mit Ausſparungen verlehen ift, fo daß die eine Längsleite der Zeile leitlich »aus- 
geklinkt« Ш. Dadurch foll eine 25prozentige Erſparnis an Gießmetall erzielt 
werden. / Eine Gußform, welche konilhe Zeilen liefert, ließ пФ ein Berliner 
Setzmaſchinen- Großbetrieb anfertigen. Die Zeilen find für Rotationsrunddruck- 
maſchinen berechnet, fie enthalten die letzten Redaktionseingänge und werden, 
ohne егі: ſtereotypiert zu werden, durch Facetten direkt in der Rotationsmaſchine 
(auf einem kleinen Zylinder mit befonderem Farbwerk) befeltigt. / Die verftell- 
bare Zeilengußform mit in der Lange und Weite veränderlihem Formfdlitz ift 
ebenfalls zur Tatſache geworden, die deutſche Linotype = Gelellfhaft hat fie fich 
patentieren laffen und als fog. Univerlal= Gußform in den Handel gebracht. Die 
Gußform ermöglicht alle Kegelftärken von Nonpareille bis Mittel, es werden nur 
die Einſatzſtücke ausgewechfelt, während der Deckel durch Schraubenbefeſtigung 
angeſchloſſen wird. / Auch einer Neuerung der amerikaniſchen Linotype-Gelfell- 
[haft fei noch Erwähnung getan. Die Geſellſchaft hat, eingelaufenen Berichten 
zufolge, Gießformen konftruiert, welche es ermöglichen, Schriften von 18 bis 
36 Punkt in ganzen Zeilen zu gießen. Die neue Einrichtung foll auch an älteren 
Linotype-Mafcinen anzubringen fein und die New Уогк World« mit Hilfe 
dieler Einrichtung die in Amerika üblichen großen Artikel- Uberſchriſten fetzen 
lafen. Im übrigen wird von der Vorrichtung noch gelagt, daß Пе das Schneiden 
der gegoflenen Zeilen, das Einfügen der Matrizen mit der Hand und das Ab- 
legen von Kaftenfchriften überflüllig mache. 

Auch eine Gießrad-Wallerkühlung ift der deutſchen Linotype-Geſellſchaſt paten- 
tiert worden. Die Mafchinen werden auf Beſtellung damit ausgerũſtet. Das Gußrad 
it dann in der Mitte mit einem Hohlraum verſehen, welcher fich von einer Guß- 
form bis zur gegenüberliegenden erſtredt und vorn durch eine bei Bedarf abnehm- 
bare runde Verſchlußſchraube verſchloſſen wird. In den Hohlraum mündet von 
hinten die gleichfalls hohl geſtaltete Gußradwelle, die am hinteren Ende einen 
НаирепаиНа mit zwei Zapfen für den Anfchluß der Waſſerſchläuche hat. Der 
eine Zapfen für den Waſſerzulauf fetzt fih als dünnes Rohr nach innen fort und 
führt als ſolches durch die Gußradwelle hindurch nach vorn in den Kühlraum, 
wo es das zugeleitete kühle Wafer ausfließen läßt. Das Zulaufröhrchen nimmt 
nur einen Teil des Hohlraumes der Welle in Anſpruch, in dem verbleibenden 
Teil kann das aus dem Kühlraum zurüctretende Waller wieder zum hinteren 
Abflußrohr gelangen. Der Kühlraum faßt über einen Liter Waller. Die eigentliche 
Kühlvorrichtung ift feſtſtehend und wird durch die Bewegungen des Gußrades 
nicht behindert. 

Eine intereflante Neuerung bildet die Tabellenfetzvorrichtung, welche ermöglicht, 
mehrere Tabellenkolonnen gleicher oder verfchiedener Satzbreite von 1 Cicero 
an aufwärts mit verſchieden ſtarker Ausſchlußſpreizung in einem Arbeitsgange zu 
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fetzen und abzugießen. Das Problem wurde gelöſt durch Verwendung verftell- 
barer Trennbaken reſp. -finger zwiſchen den einzelnen Kolonnen. Der Satz 
erfolgt quer über die ganze Breite der Tabelle hin. Durh den Sammelelevator 
am Sammelfchlitten treten von unten die vorher auf den richtigen Stellen einer 
Skala vorgemerkten cicerobreiten und oben zugeſpitzten Trennbacken hindurch, 
sobald auf das bekannte Glockenzeichen hin der Setzer von der Füllung der be= 
treffenden Kolonne Kenntnis erhält und nun eine über dem Taltenbrett angeord- 
nete befondere Talte hinunterdrückt. Ist die ganze Tabellen- reſp. Zeilenbreite 
in diefer Weife vollgefetzt, ſtehen zwiſchen den Matrizen natürlich foviel Trenn- 
backen hervor, wie іп der fertigen Tabelle Trennungslinien vorhanden fein follen. 
Ebenfolhe Trennbaken befinden fich als lange Finger am Zeilentransportſchlitten 
und halten die verfchiedenen Felder bis zur Gußftelle getrennt. Durch das An- 
heben des Sammelelevators bewegen sich die frei gewordenen Backen des Sammel, 
ſchlittens nun wieder in die urſprüngliche Lage herab. Die geſetzte Matrizenzeile 
wandert dann in der bekannten Weile in den Schraubltok, wo die in ihr ent- 
haltenen Trennbacken abermals durch anders geartete СепоПеп abgelöft werden, 
welche in den verlangten Abftanden voneinander befeltigt find und zwifchen denen 
је ein Ausfchließquerftük vorhanden ift. Die Einlatzftücke find ſelbſtverſtändlich 
an jeder Stelle der Gießform zu verwenden, da fie fich in der Längsrichtung der 
Gießform verfchieben lalen. Die Zeilenausftoßplatte entlpricht mit den einzelnen 
Zungen wieder der Breiteneinteilung der Gießform bezw. der Tabellenfelder, 
die einzelnen Zungen find ebenfalls beliebig verſtellbar und genau in Parallel- 
führung angeordnet. Die fertige Tabellenzeile befteht alfo nicht aus einem Stück, 
fondern aus einer Mehrzahl von Zeilenftüken, den einzelnen Feldern, die alle 
gleichzeitig auf das Zeilenſchiff ausgeſtoßen werden. Damit fie auf dieſem nicht 
etwa quirlen, find verftellbare Trennungswände aus ftarkem Blech auch auf dem 
Schiff vorgeſehen, zwifchen denen fich die einzelnen Kolonnen neben- und über- 
einanderreihen, weil fich die Einteilung diefer Trennblehe wiederum nach der 
übrigen Feldereinteilung richtet. Die Tabellenlinien werden {pater zwifchen den 
Kolonnen von Hand aus eingefügt. Die geringfte Feldbreite ift 1 Cicero, fie kann 
nonpareilleweife vergrößert werden. / Allzu hoch gefpannte Erwartungen wird 
man vorderhand an die Tabellenfetzvorrichtung, deren Vorteil erft bei umfang- 
reichen Tabellenarbeiten zur Geltung kommt, in der Praxis billigerweife nicht 
knüpfen. Für den Fachmann und Kenner hat be in erfter Linie den Reiz der Neuheit 
und Eigenartigkeit, mehr noch als ihr praktiſcher Wert gilt ihm in diefem Falle die 
theoretiſche Bedeutung der Löfung, denn Пе zeigt, daß und in welcher Weiſe bei 
Zeilenſetzmaſchinen Tabellenfatz möglich ift. In Amerika find nämlich noch zwei 
andere Einrichtungen für den Tabellen-Zeilenfatz bekannt, die hier aber, als für 
deutſche Verhaltnifle unbrauchbar, übergangen werden können. 

Selbſt die Matrizen der Mergenthaler Setzmaſchinenfabrik weifen jetzt äußerlich 
zwei Neuerungen auf, die den Zweck haben, ein vorzeitiges Spießen der Matrizen 
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hintanzuhalten. Damit die rechtsſeitigen Bildwände der im Sammelelevator auf- 
recht ftehenden Matrizen durch die den Sammler herabgleitenden nicht eingeftoßen 
werden, find die Matrizen an der unteren Kante zwilhen Schuh und Kontroll- 
[hlitz ausgefräft worden. Außerdem werden die Matrizen oben und unten, zu 
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beiden Seiten derSchuhe 
und Ohren und darüber 
hinaus, befchliffen. Durch 
dieles Beſchleifen wird 
ein dichtes Zulammen- 
ſchließen der Matrizen 

[peziell in der Mitte, wo 
fich die Schriftbilder be- 
finden, erzielt, ſelbſt wenn 
fich kleine Grate an den 
befchliffenen Stellen ge= 
bildet haben. 

Das find die hauptlach= 
lichſten Linotype-Neue- 
rungen, zwei weitere 
follen unter den Hilfs- 
mitteln des Ѕеѓгта(фі= 
nenbetriebes beſchrieben 
werden. ~~~~— — 
Маф der Linotype hat 
von den heutigen Zeilen= 
maſchinen der ТУРО- 
GRAPH ftarkeVerbrei= 
tung gefunden, wozu ihm 
befonders das gute Zei- 
lenprodukt, das fich als 
Komplettguß repräfen- 
tiert, die auffällige Ет= 
fachheit der Konftruktion 
und der billige Preis ver= 


holfen haben. Nachdem 


die Firma Ludwig Loewe © Co., Berlin feinerzeit Фе Rogers-Brightſchen Patent- 
rechte für eine beſchränkte Zahl von Ländern erlangte, wird der Typograph heute 
für ganz Europa wie auch für außereuropäifche Lander von der Setzmaſchinen- 
fabrik Typograph G. m. b. H. in Berlin gebaut und geliefert. 

Seit 1908 exiltiert nach dem Syſtem des Typograph auch eine Zweibuchftaben- 
malchine (Typograph Modell В genannt), die mit der Einbuchftabenmafthine zwar 
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die äußere Form und das grundfätzlihe Arbeitsprinzip ge- 
mein hat, im einzelnen aber nicht unwelentlih von ihr ab- 
weicht. Zur Ermöglichung der Hoch- und Tiefſtellung der 
Zweibuchſtabenmatrize ift der Haken, mit dem fie felt auf 
ihrem Gleitdraht hängt, nicht mehr ſtarr mit dem Matrizen- 
[haft verbunden, fondern gelenkig, zum Umlegen, geltaltet 
worden. Um die Matrize auch in verfchiedener Höhenftellung 
felthalten zu können, ift fie, nah Art der Monoline-Matrize, 
im Rücken mit zwei Einfchnitten verlehen und wird mit dem 
einen oder anderen der Einſchnitte auf ein feſtſtehendes 
Rücenlineal gefchoben. Aus diefem Grunde mußte auch, da 
der Matrizenkorb nicht hochgezogen und die Matrizen nicht 
abgelegt werden können, folange Пе mit ihrem Rücenein- 
ſchnitt auf dem Rückenlineal feltgehalten werden, der Ma- 
trizenkorb ſeitlich bewegbar geſtaltet werden. Und fchlieBlich 
mußte noch der Fuß der Matrize mit zwei Einfchnitten für 
den Greifer zum Ausrichten der Bildlinie ausgeltattet wer- 
den. (Eine größere Beſchreibung des Zweibuchſtaben-Typo- 
graph findet fich [hon in Band 9 diefes Jahrbuchs.) 

Die unterſchiedliche Konftruktion beider Typograph-Modelle 
[chließt eine gegenſeitige Matrizenverwendung natürlich aus. 
Desgleichen verbieten die Ausichlußringe des A= Modells 
eine wechlelfeitige Benutzung. Die Ringe des B= Modells 
haben ftärkere Zungen (Flügelplättchen). Diefer anfheinend 
geringfügige Unterſchied würde bei einer Verwechslung der 
Ringe ſtarkes Spießen der Auszeichnungsſchrift verurfachen. 
Um das zu verftehen, muß man fih die Typograph-Ma- 
trizen von der Flankenfeite der linken Bildwand etwas 
genauer anfehen. Dort find unterhalb der Fußlinie des ge- 
wöhnlich en Schriftbildes Ausfräfungen vorhanden, in welche 
fh die konifhen Grundfcheiben der Ringe mit einem Teil 
ihrer Peripherie hineinlegen. Für die Auszeichnungsfcrift 
würde aber die Ausfrafung fich in der Höhe des gewöhn- 
lichen Schriftbildes befinden теп und das Buchſtabenbild 
ladieren. Um die Differenz, mit welcher beim A- Modell 
die konifhe Grundſcheibe des Ringes über die Flügeldicke 
hinausragt und fich in die Matrizenflanke eingräbt, mußte 
die Ringzunge des B-Modells verftärkt werden, andernfalls 
würde die anſteigende Konizität der Grundſcheibe ein dichtes 
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DUPLEX- MATRIZE 
Anliegen der Matrizen an die Zunge verhindern und, wie geſagt, Spieße ver- 
urfachen. / Wie die Linotype-Matrizen, fo werden jetzt auch die Füße der 


Typograph -Duplexmatrizen mehrfach beltoßen, um ein Zerſchlagen der Bild- 
wände durch die nachfallenden Matrizen zu verhüten und kleine Grate unwirk- 
[ат zu machen. 

Wie bei anderen Зуйетеп, fo war es auch beim Typograph nötig, einige in der 
Praxis bekannt gewordene Mängel zu beſeitigen. Verlchiedene Verbeflerungen 
wurden daher im Laufe der Zeit vorgenommen. Um verringerten Matrizen- 
verſchleiß, fpießfreien Satz und gleihmäßige Buchltabenhöhe zu erzielen, wurden 
die Lötflähen zwiſchen Meſſingmatrize und Stahlſchaft vergrößert, der Matrizen- 
korb mit feiner Welle feitlih verftellbar gelagert, die Ausſchließfeder in ihrer 
Spannung veränderlich eingerichtet und der Ausfchlußring mit einer Klemme 
zum Feſthalten des Flügels verſehen. Sodann wurden die Klaviatur fowie Form 
und Lage des Manufkripthalters verbeflert. Ferner haben der Meſſerbod und 
de Meller verſchiedene Wandlungen durchgemacht, bis Пе die heutige Form 
erhielten. Der Bock, der früher zuweilen die Neigung zeigte, gegen den Gieß- 
formhalter anzuftoßen und fo fich ſelbſt wie auch den Halter zu befchadigen, läuft 
jetzt, durch zwei vorreibende Arme geführt, ficher über die Gießform, und die 
Meller zeigen nicht mehr die unangenehme Eigenſchaft, die Späne feltzuklemmen, 
fondern werfen diele frei nach der Seite fort, auch laffen ich diele Meller jetzt 
leicht ſchleifen, und ihre jetzige Befeſtigung verhindert ein Verſtellen während der 
Arbeit. Der Rückgang des Melſerſchlittens wurde ebenfalls {chon auf verfchiedene 
Weile reguliert und zu verbeſſern gelucht. Früher wurde die Hemmung beim 
großen Schlittenhebel erzielt, indem dieler mit einem Anfclagftift auf einem mit 
Leder gepolfterten Anfchlagbock auffchlug, oder in eine federnde Gabel fiel, oder 
mit einer kleinen Kolbenſtange in einem kleinen Metallzylinder / einer Puffer- 
vorrichtung / geführt wurde. Demgegenüber iſt die jetzige Hemmung eine 
welentliche Verbeſſerung, es ift ein kleiner Luftpufferapparat, der am Sclittenbock 
befeſtigt ift und an die Radfahrer-Luftpumpe oder an die bekannten automatifchen 
Türſchließer erinnert. Er mildert den früher etwas heftigen Rückſchlag des 
Schlittens derart, daß eine nachteilige Wirkung auf den Hebelmechanismus aus- 
geſchloſſen ift. Durch Drehung einer kleinen Schraube am Zylinderende kann die 
Luftentweichung und damit die Starke des Rüklclages reguliert werden. Des- 
gleichen wurde der Gießtopf mit Afbeft umkleidet, die Pumpenbuchfe und der 
Pumpenkolben verkürzt, um die Pumpeneinrichtung ftändig unter Blei halten zu 
können, der Zeilenausftoßer verbellert, der obere Pumpenhebel, der früher 
zuweilen in der Mitte brach, an gleicher Stelle verltärkt und die früheren Bleirohre 
zur Wallerkühlung durch galvanifierte Meſſingrohre erfetzt. Auch die Friktion 
erhielt einige Verbeflerungen, mit denen eine beflere Einftellung erzielt wird und 
das früher fo läftige Knarren falt ganz verſchwunden ift. Ebenſo ift der Zeilen- 
aufſdilag in der Ecke des Sammelfchiffes mehrfach geändert, an die Stelle der 
früheren Ledereinfätze, die nie lange feſtſaßen, und der ſpäteren Filzpolſter, bei 
denen leicht die dünnen Meſſingſchenkel brachen und dann das Zeilenfchieben 
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hinderten, ift {chlieBlich eine flache Pufferfeder aus kräftigem Meflingblech getreten, 
deren hohl gelaſſene Schenkel praktiſcherweiſe innen noch mit Filz oder Leder 
ausgefüllt werden können. 

Etliche Verbeſſerungen fallen auch auf фе Typograph-Gießform, die bekanntlich 
Komplettgußzeilen bietet. Früher war die Gießform nur feſtſtehend, unverftellbar, 
jedes Längenformat und jede Kegelltärke bedingte einen eigenen Mold. Schon 
vor Jahren folgte dem felten der verſtellbare Mold, bei dem die Seitenbacken, 
jede bis zu 2 Cicero, eingezogen werden können. Um das Verbiegen und ſelbſt- 
tätige Verltellen der beweglihen Backen während der Arbeit zu vermeiden, 
werden jetzt kleine Füllſtücke zum Ausfüllen des Backeneinzugs geliefert. Auch 
it der Zeilenfuß jetzt nicht mehr, wie früher, ausgeklinkt, um zwifchen den 
Fußteilen den Anguß abzuſtoßen, vielmehr gibt der jetzige Mold der Zeile an 
drei Seiten ununterbrochenen, vollen Fuß, während ein Teil der vierten Seite 
(der einen Langsfeite) um Kartonftärke ausgefräft it, um ет Abfchneiden des 
Anguſſes und Abftoßen nach diefer Seite hin zu ermöglichen. Diele Verbeſſerung 
ergibt kompakteren Zeilenausguß und geſtattet beliebiges Zerhacken der Bleizeilen. 
Das Zeilenformat ift von 24 auf 26 Cicero verlängert worden, was beim Gieß- 
formhalter und Greifer eine Verbreiterung nach hinten bedingte, und von 8 bis 
herab auf 4 Cicero verkürzt worden, welch kleine Formate mit Hilfe eines 
»Schmalzeilenfängers« verarbeitet werden, der am Zeilenf{chiff anzubringen ift. 
Der Schriftkegel ift nach unten bis auf Halbpetit (früher Nonpareille) herab- 
gemindert und nach oben auf 1 Cicero und Text (für Ага ИФ bezw. Türkifch) 
erhöht, was allerdings Ausichlußringe mit größerem Durchmeller erfordert, damit 
der Schlitz des Gießmolds die Peripherie des Ausichlußringes decken kann. 

Seit der Zweibuchſtaben-Typograph erfcien, it er inzwiſchen im einzelnen 
mehreren Änderungen unterworfen worden, fo daß von diefer Maſchine Typ I, 
II und Ш unterfchieden wird, der letztere Typ ift der jetzt gebräuchliche. Die 
weittragendften Änderungen find augenfceinlich von patentrechtlihen Riickfichten 
diktiert, die in letzter Inftanz aus dem Bewegungsprinzip refultieren, mittels 
delen die unterſchiedlichen Schriftcharaktere in eine Bildlinie gebracht werden. 
Typ I hatte, gleich dem Modell A, noch zwei übereinander gelagerte Spatien- 
wellen. Matrizen, die in Auszeichnungsfchrift geſetzt werden follten, liefen vor 
der Sammelſtelle mit dem Fuße auf eine terraſſenähnliche Stufenplatte auf und 
wurden dadurch beim Fallen allmählich mit der Auszeichnungsfchrift nach oben, 
in die Gußlinie geleitet. Beim Anſchlagen des nachfolgenden AusfchluBringes 
traten drei quer in der Fallbahn der Matrizen befindliche Halteſtiſte zurück, um 
die Matrizen wortweiſe vorbei paſſieren zu laſſen, ſie wurden dabei noch beſonders 
durch eine Beförderungsfeder, die fog. Peitſche, welche (А in der Korbmitte 
zwiſchen den rechten und linken Gleitdrähten befand, in die Sammelſtelle getrieben. 
Die an der Korbwelle befindliche Ringtransportkurve war derartig umgeſtaltet, 
daß die Ringe erſt nach erfolgtem Ablegen der Matrizen, nachdem Fahnenſtange 
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und Spatienwellen {chon wieder in Ruhelage ftanden, an ihren Platz zurtickgingen. 
Diele Neuerung, mit welcher Ringbefhädigungen beim Setzen auf 26 Cicero ver- 
mieden, lowie Ring- und Matrizenſpritzer leichter beſeitigt werden ſollten, wurde 
[päter wieder fallen gelallen. / Bei Typ II ift die ftufenförmige Matrizenhebe- 
platte durch eine glatte, konifche Platte erfetzt und die obere Spatienwelle kaffiert 
wurden. Die Peitſche fiel fort, zwilhen dem e= und dem n-Draht, wo Пе arbeitete, 
find fog. Hilfsſpatien aufgehängt, das find flache Stahlſtäbe (wie die Stahlteile 
der Matrizen), welche fih mit ihren bauchig gebogenen, elaſtiſchen Blattfedern 
an Stelle der oberen Ringe zwilhen den Wörtern einfügen, zum Geradeltellen 
der Matrizenzeile. Die Arbeit der Peitſche beſorgt bei Typ II ein auf dem 
Spatienbok befindlicher Matrizenſchieber, welcher wie der gebogene Zeigefinger 
einer Hand das ausgezeichnete Wort beim Ringanfchlag in die Sammelſtelle 
ſchiebt. / Typ Ш hat weder Peitſche noch Matrizenfchieber, beide find fortgefallen. 
Die Matrizenhebeplatte ift abermals geändert, fie ift nicht mehr derart konifch, 
daß бе die Auszeichnungsmatrizen [hon beim Fall allmählich in die Hodiſtellung 
leitet. Vielmehr werden die Auszeichnungsmatrizen durch nunmehr 6 Halteſtiſte 
und einen in die Matrizenhebeplatte eingelaſſenen kleinen Anſchlagbock vor der 
Sammelſtelle aufgehalten und ſammeln fih dort auf der Matrizenhebeplatte zu 
einem ganzen Wort, und zwar in Tiefſtellung, alfo in der Höhe des gewöhnlichen 
Schriftbildes. Erſt beim Anfchlag des nachfolgenden Ringes wird das auszuzeich- 
nende Wort durch die Hebeplatte um ſoviel angehoben, daß die unterſte Rüdten- 
пше der Matrizen fih in Höhe des Rücenlineals befindet, und die Matrizen 
gleiten in dieſer Höhe, da auch die Halteſtiſte die Bahn freigeben, durch die 
eigene Schwere auf dem Lineal in die Sammelſtelle. / Es leuchtet ein, daß diefe 
Bewegungen bei zwei Spatienwellen nicht fo glatt von ſtatten gehen würden. 

Innerhalb der einzelnen Typs find noch vereinzelte kleinere Änderungen vorhanden, 
die hier übergangen werden können, nur zwei von ihnen, die vorauslichtlich 
beftehen bleiben werden, feien hier noch erwähnt: der geänderte Adler und die 
neugeſchaffene Matrizenfchüttelvorrichtung. Da der Zweibuchſtaben-Matrizenkorb 
zur ficheren Seitwärtsbewegung der Matrizenzeile unterhalb der unterften Gleit= 
drähte je eine kräftige breite Matrizenführungsleiſte befitzt, fo waren die langen 
Adlerflügel bei hoher Adlerſtellung im Wege, auch gab es beim Duplex-Typograph 
zuweilen ein Verfallen, Verfangen und Stauchen am Eintritt der Sammelltelle. 
Aus folhen Gründen find die Adlerflügel nunmehr ganz fortgefallen, und das 
frühere Adlermittelftük, die Fiberfcheibe, ift jetzt von rechts und links durch je 
eine leichte Spiralfeder befeltigt. / Die Matrizenldüttelvorrihtung wurde wegen 
der fortgefallenen zweiten Spatienwelle nötig, um das Ausſchließen der Matrizen- 
zeile zu unterſtützen und ein Schräglegen der Matrizen reſp. Schiefſtehen der 
Budftabenbilder zu verhindern. Zu dieſem Zwecke ift die Matrizen-Anſchlag- 
und Riditſdiiene hinter der Stirnwand des Korbes іп der Sammelſtelle automatifch 
beweglich geſtaltet worden. Nicht nur unten, ſondern auch oben geht jetzt je ein 
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an der Richtſchiene befeltigter Stift durch die Korb=Stirnwand. Vorn, vor der 
Stirnwand, find beide Stifte durch eine mit der Richtlinie parallel laufende Stange 
kommuniziert, welche am unteren Ende ein kleines Röllhen trägt. Das Rölldien 
liegt an der Vorderleite der großen, gebogenen Zahnftange an, wo fich jetzt 
kleine konifh anfteigende Wellenkurven befinden. Beim Ausfcließen relp. 
Hochgehen der Zahnftange bewirken diefe Kurven ein mehrfaches Vor- und 
Rücwärtsgehen des oberen Endes der Matrizen-Rictlchiene und dadurch die 
Ausrichtbewegungen der Matrizen während des Ausſchließprozeſſes. Die Bogen- 
größe der Schwing- und Schüttelbewegung der Schiene ift nach der Zeilenbreite 
regulierbar. 

Der Zweibuchltaben-Typograph brachte noch einige Neuerungen, deren An- 
bringung auch am A-Modell angängig ift, bei der größeren Einfachheit dieſes 
Modells aber wohl als entbehrlich angefehen wird. Von ihnen fei zunädft die 
Ausrückvorrihtung der Friktion genannt. Ein im Ständer für den Manufkript- 
halter und in den beiden Stützen für das Zeilenſchiff gelagerter Doppelhebel endigt 
neben der Kurbelftange etwa in Taftbretthöhe in einem Griff. Wird diefer nach 
dem Antriebsrad zu betätigt, fo wird die Friktion ausgeltoßen, umgekehrt wird 
durch Vorziehen des Griffes der Arretierungsſtiſt vor den Stellringen abwärts ge- 
drückt und die Friktion freigegeben. Vermittelſt dieſer Einrichtung läßt fich die 
Maſchine in jeder Stellung und ohne Kraſtaufwand ſofort anhalten. / Eine andere 
Neuerung befagter Art ilt die Pumpen-Abſtellvorrichtung, welche Sicherheit gegen 
Spritzer dadurch bieten foll, daß fie die Gieß vorrichtung abftellt, ſobald ein Hin- 
dernis zwiſchen Gießmund und Zwiſchenſtückplatte oder zwilchen Gießform und 
Matrizen ſich befindet. Dieſe Vorrichtung bildet ſomit eine Ergänzung zum Guß- 
arretierungshebel, der bei nicht genügend gefüllter Matrizenzeile den Guß ver- 
hindert. Die Pumpen- Abſtellvorrichtung befteht aus einem links am Fundament 
der Mafchine, neben dem Gießtopfgerüft befeſtigten und aufrecht ſtehenden kràf= 
tigen Eiſenſtab, welcher weiter oben durch einen am Schlittenbock angefchraubten 
Bügel noch einen weiteren Halt findet und mit der Spitze bis in die Gießmund- 
höhe reicht. An dieſer Eifenftütze ift ein langer Winkelhebel befeſtigt, dergeſtalt, 
daß oben ein kurzes Angriffs- und unten ein [ehr langes Ausſchlagende entſtanden 
ift. Unterhalb des Brenners beſitzt der wagerechte Schenkel eine ſcharfe Naſe, 
welche einer gleichen am Gießhebel befeſtigten gegenüberlteht, ähnlich wie bei der 
Gußarretierung der Linotype. Beim Guß wird der kurze Oberteil des Winkel- 
hebels durch den Gießtopf ſoweit nach rechts gedrückt, daß die Naſe am Unterteil 
die des Gießhebels freigibt, unten ſtellt eine Zugfeder nah dem Guß die alte 
Stellung wieder her. Die ſeitliche Verdrängung des Winkelhebels wird zwiſchen 
dem Gießtopf und dem Oberteil des Winkelhebels durch eine Stellſchraube 
reguliert. Sobald ſich nun ein Fremdkörper zwifchen Matrizen und Gießform oder 
zwilchen Gießmund und Zwiſchenſtũdeplatte anſetzt, wird der Gießtopf verhindert, 
feinen Weg nach rechts zu vollenden. Die Stellſchraube am Gießtopf kann nun 
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oben das Angriffsende des Winkelhebels nicht erreichen oder wenigſtens nicht 
[очей zurückdrängen, daß unten die beiden Nalen frei werden, diefe liegen viel- 
mehr aufeinander, ſperren den Weg des Gießhebels und machen fo jedweden Guß 
unmöglich. Die Pumpenabftellvorrihtung kann vermöge der Hebelüberfetzung [о 
[harf eingeſtellt werden, daß verbogene Matrizen oder geringe Metallteilhen den 
Guß unterbinden, anderfeits kann aber auch [hon eine Temperaturfchwankung 
im Gießtopf eine fehr fcharfe Einftellung beeinfluffen. / Endlich ift als hierher ge- 
hörig auch eine Neuerung zu erwähnen, welche іп erſter Linie durch die Format- 
erweiterung auf 26 Cicero nötig wurde. Der Ausfcließhebel (Nr. 325) ift mit 
der unter dem Friktionspuffer befindlichen Gießkurve durch einen gebogenen 
kräftigen Hebel dergeltalt verbunden worden, daß die Rückwärtsdrehung der 
Spatienwelle nach erfolgtem Zeilenguß vorzeitiger vollendet wird. Dies ermöglicht 
etwas früheres Ablegen, verhindert das früher vorgekommene, durch die Drehung 
der Spatienwellen verurſachte Zerſpringen der abzulegenden letzten Ringe bei 
26 Cicero Satzbreite und vermeidet die ruckweilen Erſchütterungen des Сіеђ= 
formhalters beim Umlauf der Mafchine, fo daß beim Rückgang der Gießform 
Zeilen nicht mehr herausſpringen werden. Dieſe Neuerung ift eine welentlich glück- 
lihere Löfung als die bei Typ I erwähnte Ringrükfclagseinrihtung und ver- 
meidet die Nachteile, welche mit letzterer verknüpft waren. 

Übrigens ift auch das Problem des gänzlich felbfttätigen Ablegens der Matrizen 
durch automatiſches Schwenken des Korbes nach erfolgtem Guß gelöſt und der 
Typograph-Fabrik die Erfindung patentiert worden, wodurch der Typograph vom 
jetzigen Halbautomaten zum Vollautomat im Sinne des Technikers würde. Es 
iſt aber bei der Herſtellung einer Modellmaſchine dieſer Art (mit EECHER 
Sitzeinrichtung für den Mafchinenfetzer) geblieben. 

Bekanntlich geſtattet der Typograph jetzt u. a. auch griechifchen, hebraifchen und 
arabifchen bzw. türkiſchen Satz. Da diefe Sprachen wegen der vielen Akzente oder 
verfchiedenen Lautverbindungen eine große Zahl von Schriftzeihen haben, die 
beiden letztgenannten Sprachen zudem von rechts nach links zu lefen und zu fetzen 
find, weiß man fich іп Fachkreifen vielfach den Vorgang an der Setzmafchine nicht 
recht zu erklären, ein deutliches Fachblatt äußerte denn auch in feinen Spalten den 
‚ Хит, darüber unterrichtet zu werden. Der Vorgang [ei hier kurz erklärt. Tatlach- 
lich können Griechifch und Arabilc егі feit Schaffung des Zweibuchſtaben- Typo- 
graph mit Vorteil verarbeitet werden. Jede Matrize trägt bei dielen Sprachen zwei 
VERSCHIEDENE Schriftzeichen, der ganze Korb vermag ſomit 84x2 == 168 
verfchiedene Schriftzeichen zu fallen, felbftredend zeigt auch die Talte beide Schrift- 
zeichen an, die auf dem Taftknopf durch einen wagerechten Querftrich voneinander 
getrennt und fo als oberes und unteres Schriftzeichen gekennzeichnet find. Die 
Matrizen find allo ihrer Geſtalt nah Zweibuchftabenmatrizen, beide Schriftbilder 
aber find von gleihem Schriftcharakter. Je nahdem das obere oder untere Schrift- 
zeichen gebraucht wird, wird die Matrize т Hoch- oder Tiefſtellung gebracht. 
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Um diele Manipulation nun aber nicht immer durch die bekannte Kordelgriff- 
Drehung mit der Hand bewirken zu müllen, ift am Fundament der Malchine, in 
der Nähe des rechten Fußes des Malchinenfetzers, eine Tretbrücke angebracht, 
die durch einen leichten Tritt des Setzers betätigt wird und das Heben der Matri- 
zen-Hebeplatte reſp. der darauf befindlichen Matrize bewirkt. / Um ferner von 
rechts nach links fetzen zu können, war es nur nötig, die Buchſtabenbilder umge- 
kehrt in die Matrize zu ftempeln, dergeftalt, daß nicht der Kopf, fondern der Fuß 
des Bucdhftabens nach unten zeigt, Satz, Ausſchluß und Guß der Zeile geht dann 
wie gewöhnlich vonftatten. Nur müſſen die fertigen Zeilen, um eine im Text fort- 
laufende Kolumne zu bilden, nach der entgegengeſetzten Seite hin aneinandergereiht 
werden. Das Schiff hat daher den Winkel nicht links, ſondern rechts, und liegt nicht 
unterm Taftbrett, ſondern nach links, vorm Geſtell des Gießtopfes. — —— ~ ~ 
Ein weiterer Vertreter der Matrizenſetz- und Zeilengießmafcinen auf dem heutigen 
Setzmaſchinenmarkt ift die MONOLINE. Ihr Erfinder, William Stephan Scudder, 
war Werkleiter bei Mergenthaler, dem Erfinder der Linotype, und verfolgte mit 
der Monoline den Plan, die Konftruktion feiner Setzmaſchine einfacher als die der 
Linotype zu geſtalten und dabei deren vermeintliche Schwächen zu vermeiden. 
Wo er folche fah, fällt bei einem Vergleich beider Mafchinen fofort in die Augen: 
nämlich іп erſter Linie bei den Matrizen, ihrem Magazin, ihrer Auslöfung und 
ihrer Ablegung, und in zweiter Linie verlegte er auch die Sammel-, Ausfcließ», 
Gieß- und Ablegeſtelle für die Matrizenzeile ти Abficht in eine gerade Bahn 
und läßt die gefetzte Matrizenzeile mit nur einem Transporteur іп ausl[cließlich 
geradliniger Bewegung längs jener Bahn ablatzweile von einer Arbeitsſtelle zur 
andern weiterfchieben. Für verfchiedene europaifche Lander ſudit die Monoline 
Malchinenfabrik A.-G. Berlin die Patent- und Erzeugungsrechte der Monoline 
auszunützen, für Öfterreih-Ungarn ſicherte ſich feinerzeit der SchriftgieBerei- 
beſitzer А. у. Marklowsky alle Rechte und übertrug den Bau der Monoline der 
Oſterreichiſchen Waffenfabriksgeſellſchaſt in Steyr. 

Bei der Monoline find die geſamten Schriftzeichen auf 8 Matrizenſtäbe verteilt, 
derart, daß je 12 Schriftzeichen gleicher Bildbreite übereinander auf der vorderen 
Schmalleite eines Stabes ih befinden. Um den Matrizenftab іп 12 verſchiedenen 
Höhenſtellungen feſthalten zu können, ift er auf der hinteren Schmalſeite mit 
ebenlo vielen Rückennuten verſehen. Das Magazin ift klein, handlih und kom- 
pendiös gehalten und vermag dabei 700—800 Matrizenftäbe zu bergen, weil diefe 
in den 8 Kammern, deren jede rund 100 Matrizen faßt, mit ihren Flankenleiten 
dicht aneinandergereiht hängen. Der Anfchlag einer Talte auf dem Taftbrett be- 
wirkt zunäcdlt das Auslöfen desjenigen Matrizenftabes, welcher das angelchlagene 
Schriftzeichen trägt, und zum andern das Vorfchnellen desjenigen Fanglineals, 
welches auf Grund feiner Höhenlage berufen ift, den Matrizenſtab in feinem Fall 
fo aufzuhalten, daß das getaltete Schriftzeihen in die Zeilenlinie kommt. Die 
weitere Behandlung der geletzten Matrizenzeile ift im Prinzip die gleiche wie bei 
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der Linotype, bis auf das unterſchiedliche Ablegen. Bei der abgegoſſenen Matrizen- 
zeile werden die Spatienkeile ausgezogen, die fo gelockerte Zeile etwas nach rechts 
bewegt und dort, da fih das Zeilen-Führungslineal aus den Nuten herausgezogen 
hat, durch Druck auf die Schultern der Matrizenftäbe fämtlihe Matrizen mit 
ihren Füßen auf eine wagerechte Leiſte gedrückt. Die Matrizenftäbe haben, wie 
beim Typograph, verfchieden lange Kopf haken und ſtrecken diele nun in ver- 
ſchiedener Lange in die Höhe. In folcher Stellung mit den Haken auf ein Syſtem 
von 9 wagerecht übereinanderliegenden Ablegernadeln gebracht / die neunte 
Nadel ift für die Spatienkeile /, ſchwingen die Nadeln die jeweils aufgenommenen 
Matrizen nach oben vor die zugehörigen Magazinkammern, wo die Matrizen 
abgeftreift werden und fich als letzte 
den übrigen wieder anfchlieBen. Das 
Setzen kann ununterbrochen weiterge- 
führt werden. 
Vor vier Jahren drohte der deutſchen 
Monoline in Europa die Konkurrenz 
einer verbeſſerten amerikaniſchen 
Monoline der Monoline Composing 
Company, Washington, deren vielſeitige 
und umfangreiche Verbeſſerungen in 
Band 9 dieſes Jahrbuchs ausführlich be- 
ſchrieben worden ſind. Doch hat auch 
die deutſche Monoline der Monoline 
Malchinenfabrik A.-G. Berlin im Laufe 
MONOLINE (NEUER ТУР). der Jahre fo durchgreifende Verände- 
rungen erfahren, daß die heutige Mafchine als neuer Typ der Monoline bezeichnet 
wird. Viele diefer Neuerungen find а. a. O. ebenfalls aufgezählt, fo daß begreif- 
liherweile aus den letzten zwei Jahren über Neuerungen ап dieſer Maſchine 
nicht fehr viel zu berichten ift. Unter den letzten Verbellerungen der Monoline 
ift die Waſſerkühleinrichtung zu nennen. Ihr Prinzip ift etwa das gleiche wie beim 
Typograph. Langs der oberen und unteren Gußformführungsſchiene ſowie des 
Zwilhenftüks der Gußformführung läuft, teils verfenkt, teils außen anliegend, 
ein zirka 5 mm ſtarkes Wallerrohr, das an dem einen Ende der Gußformführung 
je ein Mundftük zur Befeſtigung von Gummilchlauchen für den Ein- und Aus- 
lauf des Waſſers zeigt. / Auch ein neuer Spatienkeil, welcher ſtärkere Spreizfähig- 
keit beſitzt, erſchien. Der untere Teil ift gegen den früheren Keil 11% cm länger. 
Bei Malchinen älteren Typs bedingt die Verwendung dieſes Keils eine entſprechende 
Anderung des Ѕрайеп = Magazins, Ausſchließerſchlittens und der Scharnier = Ver- 
bindungsſchiene am Abzieherblech. / Eine weitere Neuerung des neueſten Mono- 
linetyps beſteht in einer Schutzvorrichtung, welche die Maſchine automatiſdi aus- 
rückt, wenn ein Spatienkeil hochſteht. 
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Von einem ehemaligen Monteur der Monolinefabrik, welcher fih unabhängig 
von ihr mit einer Setzmafchinen-Reparaturwerkfltatt etabliert hat, ift ein neuer 
Monoline -Sammler konftruiert, zum Patent angemeldet und in den Handel ge- 
bracht worden. Bei dieſem Sammler iſt eine Sperrklinke von der Stärke des 
Zwilchenraums der Rückennuten angebracht. Die Sperrklinke ſteht ganz zurück, 
wenn die Matrize in den Sammler fällt, ſo daß die Rückennuten nicht berührt 
werden. Auf der Sammlergrundplatte find elf bewegliche Winkel angebracht, 
vor dielen befindet ПА ein beweglicher Kamm. Für das zwölfte Matrizenbild 
dient der Boden des Kamms. Wird eine Тайе angeſchlagen, fo ſchiebt der Stop- 
bar einen Winkel vor, die Matrize fällt auf dieſen nun in den Kamm hinein- 
ragenden Winkel und bewirkt, daß der Kamm ſich ſenkt, um die Arretierung 
der Sperrklinke freizugeben. Die Sperrklinke greift dann voll in die Rückennute 
ein und hält die Matrize folange felt, bis Пе das Fangſtück erreicht hat, dann erft 
tritt die Sperrklinke zurück und auch der bewegliche Kamm geht hoch, um als 
Arretierung der Sperrklinke zu dienen. Ein Riditen der Sperrklinke findet bei 
dieſem Sammler nicht ай. Die Stopbars find kürzer und haben einen Einſchnitt, 
der in die im Sammler befindlichen Winkel hineinfaßt, damit Stopbar und Winkel 
ein Ganzes bilden. Bedeutend verringerte Matrizenabnutzung / ein Moment, 
das bei den großen mit zwölf Schriftzeichen verſehenen Matrizen ſehr ins Gewicht 
fällt / und faſt gänzliches Vermeiden von Setzftörungen find die Vorteile dieſes 
Sammlers. Er bedingt jedoch die gleichzeitige Befchaffung einer neuen Garnitur 
eigens dazu konftruierter Stopbars. — — — — — — — Yr TWV 
Als ein Originalfyftem unter den heutigen Setzmaſchinen ift auh die ROTO- 
TYPE zu nennen. Sie ift eine Erfindung des Ingenieurs Franz Schimmel (eines 
früheren Angeſtellten der Steyrer Waffenfabrik, wo die öſterreichiſche Monoline 
gebaut wird) und Eigentum eines Сезефай von Kapitalisten mit den Herren 
Buchdruckereibefitzern Hinzelin, Nancy GL Impartial«), Bergeret, Nancy und 
A. Beha, Metz ¿»Courrier de Metz«). 

Im Jahre 1905 zuerft in der Fachwelt genannt, erfchien bereits ein Jahr [pater die 
Modellmafchine der Rototype an der Öffentlichkeit. Die Mafchine erhielt den 
Namen auf Grund ihres Konſtruktions- und Bewegungsprinzips, das Prinzip der 
Rotation beherrſdit den gelamten Mechanismus der Malchine. Wo das Haupt- 
getriebe der Linotype und Monoline Exzenter, Arme und Hebel hat, zeigt 
die Rototype Zahnräder und rotierende Scheiben von verſchiedenem Durch- 
meller, welche пеБепе und ineinander arbeiten, wie etwa die Räder eines groben 
Uhrwerks. Auch die für die Bearbeitung der Matrizenzeile notwendigen Arbeits- 
ftellen wurden durch ein vertikal aufgerichtetes großes Transportrad bedient, welches 
die МаФте vom Fundament bis zum Zenith beherrſdite und das Rotations- 
prinzip der Maſchine am augenfälligften zum Ausdruck brachte. Band 9 dieles 
Jahrbuches enthält eine Beſchreibung der Rototype mit Abbildungen. / Mit der 
а. а. О. beſchriebenen Modellmaſchine der Rototype ſiedelte der genannte Kon- 


3 


69 


ftrukteur im Jahre 1907 nach Paris über und nahm dort weſentliche Anderungen 
an der Mafchine vor. An die Stelle des großen Transportrades traten jetzt einzelne 
Transportarme mit je einem Zeilenhalter, welche einer nach dem andern die ein- 
zelnen Arbeitsftellen paſſieren. Außer fonftigen kleineren Änderungen erhielt die 
Mafdine vor allem noch ein zweites Magazin, zwecks Ermöglihung gemifchten 
Satzes. Durch Hebelbetätigung vom Sitz des Setzers aus erhalten beide oberhalb 
des Sammlers mündende Magazine Verbindung mit dem Sammler und können 
dann gleichzeitig und beliebig benutzt werden. 

Die Rototype löfte 1906, bei ihrem Bekanntwerden, beſondere Hoffnungen aus. 
War doch [chon damals die Anbringung eines zweiten Magazins geplant und ent- 
worfen. Dadurch allein [hon ſtellte die Rototype damals einen weſentlichen Fort- 
ſchritt gegenüber der Monoline und dem Typograph in Ausſicht. Obendrein БеЃаВ 
ihr Erfinder auch noch Patente dahingehend, die Mafchine je nach Belieben für 
Zeilen- oder Budiſtabenguß oder beides zufammen einzuftellen. Heute findet die 
Rototype bekanntlich ein quantitativ und qualitativ bedeutend reicheres Konkur- 
renzfeld vor, denn inzwilchen find der fog. Linotype-Doppeldecker, der Duplex- 
Typograph und die kleine Linotype »Ideal« auf der Bildfläche erſchienen, und die 
»Herkules«, in England »Victorline« genannt, macht bereits gleichfalls von fh 
reden. Aber wenn auch bei der derzeitigen Rototype noch nicht alle Schimmel, 
ſchen Patente verwirklicht find, fo ift die Maſchine doch inzwiſchen im einzelnen fo 
ausgebaut worden, daß fie mit den [hon vorhandenen Syſtemen in Konkurrenz 
treten kann. Die Fabrik für den Bau der Rototype ift in Nancy eingerichtet. Die 
erfte Serie diefer Rotationsſetzmaſchine ift, wie uns der Erfinder mitteilt, im Bau 
fertiggeltellt, wird jetzt ausprobiert und vorauslichtlih in Kürze auf den Markt 
kommen. 

Das Parifer Modell der Rototype hat nun поф einige Änderungen erfahren. Die 
Maſchine wird zunädft als Zeilen-Setz- und Gießmaldine gebaut und die Buch- 
ftaben-Gießeinrichtung in getrennter Ausführung gehalten. Die Buch{taben-Gieb- 
einrichtung bietet Komplettguß und wird mit Waſſerkühleinrichtung ausgeltattet. 
Für die Einzelbuch{taben-Einrichtung ift erft kürzlich noch ein Patent angemeldet, 
welches darin beſteht, daß beim Guß nicht der ganze Gießtopf bewegt wird, fon- 
dern nur die Pumpe mit ihrem Gießmund die nötige Bewegung ausführt. Dabei 
ilt der eigentliche Schmelzkellel mit dem Raum, in welchem die Pumpe Пф befindet, 
durch einen tiefer liegenden Kanal verbunden, welcher der Pumpe nur das reine 
Metall zuführt, während die Krätze [ih außen im Schmelzraum anſammelt. / Die 
Zeilenhalter find fo eingerichtet, daß Пе bei nicht genügend gefüllter Zeile den 
Сіебтефапізтив nicht betätigen, wie das auch bei anderen Zeilenmaſchinen der 
Fall ift. Doch kann man bei der Rototype auch unvollftändig gefüllte Zeilen zum 
Abguß bringen, ohne einen Spritzer zu riskieren. Ausgangszeilen brauchen des- 
halb nicht егі mit Gevierten oder Spatien gefüllt zu werden, wie die mir vorlie- 
genden Bleizeilen der Rototype ausweilen. Desgleihen kann man, wie bei der 
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Linotype, blinde Zeilen gießen, ohne irgendwelche Matrizen im Zeilenhalter vor 
der Gußform zu haben. / Außerſt leicht ift der Magazinwechlel geſtaltet, er kann 
in einer Minute bewerkftelligt werden. Die Magazine der Rototype find nur mit 
einem Bolzen befeſtigt, man nimmt ihn bei Bedarf einer dritten oder vierten Schrift 
weg, wechlelt das Magazin aus und kann dann ſofort die Arbeit fortſetzen. Dies 
leichte Auswechſeln ift nur deshalb möglich, weil die Magazine keine mechanifchen 
Teile haben, die man beim Austaufch berüclichtigen müßte. / Eine weitere 
Neuerung, für die ebenfalls Patente angemeldet wurden, betrifft die Benutzung 
von Handmatrizen. Dieſe konnten auch bisher [hon 10 verſchiedene Schriftzeichen 
(z.B. Spezial-, Korrefpondenzzeichen oder dgl.) von annähernd gleicher Bildbreite 
tragen, doch mußte im Gebrauchsfalle unter ihnen das jeweils gewünſchte егі 
herausgefucht und mit der richtigen Bildftelle in die Zeile eingefügt werden. Das 
ift nun geändert worden. Jeder Taftknopf der Klaviatur zeigt zwei Schriftzeichen, 
und zwar ein größeres, welches die Magazinmatrize angibt, und ein kleineres für 
die Handmatrize. Bei Bedarf einer Handmatrize wird diefe nun einfach іп den 
Sammler geworfen und die Tafte mit dem gewtinfchten Schriftzeichen angefchlagen. 
Durch den Taltenanfchlag ſtellt ſich der Sammler ſelbſttätig für das gewollte und 
getaſtete Schriſtzeichen ein, hält die Handmatrize auf der richtigen Stelle an und 
ſchiebt fie (о in den Zeilenhalter. Ein etwaiges Auslöfen der der angeſchlagenen 
Tafte entſprechenden Magazinmatrize findet nicht ſtatt, da durch das Offnen der 
Sammlertür das Magazin abgelperrt wird. 

Es ware [chon ет beſonderer Fortfchritt der heutigen Setzmafchinentechnik, wenn, 
wie weiter oben erwähnt, zwei fo [préde und widerſtrebende Prinzipien, wie der 
Zeilen- und der Budiſtabenguß, durch ein Mafchinenlyftem bewältigt werden 
können. Ein neuer Abfchnitt in der Entwicklung des Setzmaſchinenweſens aber 
wird егі: markiert, wenn es gelungen ift, beide Gießarten mit einer und derſelben 
Maſchine zu erzielen. Das ift auch einer der Hauptgründe dafür, daß der Rototype 
in Fachkreifen beſonderes Interefle entgegengebracht wir. ------------------ 
Neben den vorltehend behandelten Zeilenmaſchinen exiſtiert das Syſtem der 
Binzelbuchftabenmafchinen. Auf бе baute бф urſprünglich die Entwicklungs- 
geſchichte der Setzmaſchinen auf. Über 70 Prozent aller Setzmaſchinenerfinder 
ſtellten ИФ das Problem fo, Schriftgießerlettern mechanilch aneinanderzureihen, 
fie eventuell auch automatifch auszuſchließen und ebenfo abzulegen, auch das 
Gießen der einzelnen Lettern wurde der Setzmafchine mit zu übertragen verlucht. 
Die Léfungsverfuche und Maſchinenkonſtruktionen find fo zahlreich und die dabei 
angewandten Konſtruktions- und Arbeitsprinzipien (о unterſchiedlich und viel- 
geltaltig, daß kaum ein zur Löfung des Problems anwendbares Prinzip unverfucht 
geblieben Ш und es ſchließlich nur noch auf eine geſchidte Zuſammenfaſſung der 
Grundprinzipien ankam, um eine in der Praxis der Buchdruckerei brauchbare und 
rentable Einzelbuchſtabenſetzmaſchine zu erhalten. Eine folde gelang u. a. im 
Jahre 1889 dem Amerikaner Tolbert Lanfton, er nannte йе MONOTYPE. 
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Die LANSTON-MONOT VPE ift eine Buchſtaben- Gieß-Setzmaſchine, welche 
in Komplettguß die einzelnen Buchſtaben und die zwiſchen den Worten befind- 
lichen Ausfchlußftüke in der Reihenfolge gießt und zu gleichlangen Zeilen auf- 
ſetzt, wie es ihr ein beſonderer Taſtapparat »vorgefchrieben« hat. Der Gedanke, 
auch die Arbeit des Schriftgießers der Setzmaſchine mit zu übertragen, wurde 
bereits von dem Engländer William Church verfolgt, der als erſter eine Lettern- 
Komplettgießmafchine konſtruierte, anſcheinend um mit ihr [eine im Jahre 1822 
patentierte Setzmafchine zu verbeſſern, verwirklicht findet fich die Idee bei der 
Buchſtaben-Gießh-Setzmaſchine des Amerikaners Weltcott (1872 konftruiert, 1893 
in Philadelphia ausgeftellt), bei defen Mafchine durch Taſtenanſchlag eine Matrize 
ausgelöft, vor das fich ſelbſttätig auf Buchftabenweite einſtellende Gießinſtrument 
befördert, abgegoſſen und wieder zurückbefördert wird, während der gegoflene 
Buchſtabe an die Sammelſtelle gefchoben wird. Diefem Grundprinzip, das Lanſton, 
ſoweit es das Gießen der Budiſtaben betrifft, auf ſeine Maſchine übernahm, fügte 
er ein weiteres, das der Weſtcottſchen mangelte, hinzu: das ſelbſttätige Aus- 
ſchließen der Zeile. / Um die geiltige Arbeit der Ausfchlußberechnung von der 
Malchine zu erhalten, machte fich ein vorläufiges Blindſetzen und dabei erfolgendes 
Berechnen der Zeile notwendig. Die Idee des perforierten Blindſetzens, die 
Lanſton bei ſeiner Monotype zur Anwendung brachte, ſtammt von dem engliſchen 
Buchdrucker Macie, deſſen Setzmaſchine (1868) ſolches Manufkript anfertigte 
und verarbeitete. Die Lanſton- Monotype beſteht ſomit aus zwei getrennten, aber 
aufeinander angewieſenen Maſchinen: dem Perforier- reſp. Taſtapparat und der 
Gieß-Setz-Malchine, von denen der Taftapparat aus dem dargelegten Grunde 
mit einem mechaniſchen Rechenapparat ausgeltattet Ш, welcher die getalteten 
Einheiten der Zeile zählt und dem Setzer am Schlufle der Zeile diejenigen Таеп 
anzeigt, welche er noch anſchlagen muß, damit die Mafchine den noch vorhandenen 
freien Raum gleichmäßig auf die Ausfchlußftücke verteilt. / Der Monotype- 
Taftapparat, an dem der eigentliche Setzer tätig iſt, ähnelt einer großen Schreib- 
mafchine. Durch Anſchlag der Taſten werden Perforierltäbe ausgelöſt, welche auf 
einem über dem Taſtbrett aufgeſpulten Papierſtreifen eine Loch oder eine Kom- 
bination von zwei Löchern іп beſtimmter Stellung einſchlagen. Durch komprimierte 
Luft werden die Taſten in der Hochſtellung gehalten, die Perforierſtäbe beim 
Betätigen der Taſten getrieben und das Manufkript in der Gießmaſchine abgeleſen. 
Bei letzterer Arbeit wirken die Lochungen des Papierbandes ſteuernd auf den 
Bewegungsmechanismus des Matrizenrahmens ein, wenn die Lochungen über 
einen durchiécherten Zylinder refp. ein Syſtem von Luftröhren durch die Gieß- 
mafcine geleitet werden, lafen fie der Druckluft einen Weg zu den Führungs- 
mechanismen, welche die durch die Lochung markierte Buchftabenmatrize vor die 
Gußftelle treiben (»zentrieren«). Die Matrize ift ein 5 mm ftarkes und etwa 
12 mm langes Rotgußgeviert, das auf der Kopffeite das eingeprägte ВифЁаБеп- 
bild zeigt und auf der der Fußleite mit einem Zentrierloch verfehen ift. Ein weiteres 
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Seitenloch dient einer Drahtführung, um ein etwaiges Herausfallen oder Steigen der 
Matrizen im Rahmen zu verhüten. Der rund 1 Quadratdezimeter große Matrizen- 
rahmen enthält in 15 Längs- und 15 Querreihen von jedem Schriftzeihen eine 
Matrize, im ganzen 225 Schriftzeichen in ſchachbrettartiger Anordnung, welche 
derjenigen der Taſten auf dem Taftapparat entſpricht. Alle Funktionen, vom 
Ablefen des Manufkriptes bis zum ſpaltenweiſen Aufſetzen der Buchſtabenzeilen, 
beſorgt die Gießmafdine ſelbſttätig. / Die Lanſton- Monotype kam 1904 nach 
Deutſchland und wird feitdem von der Firma Henry Garda, Leipzig vertrieben. 

Im Laufe der Jahre iſt die Monotype durch тапфе Verbellerung weiter aus- 
geltaltet worden. Früher nur für den Guß von Perl bis Cicero eingerichtet, 
wurde vor zwei Jahren an der Gießmafcine eine Vorrichtung geſchaffen, welche 
den Guß von Buchſtaben bis zu 36 Punkt Didot ermöglicht. Die Vorrichtung 
erfordert zwei Gießformen, eine für die Kegel von 14—20, die andere für die 
von 24—36 Punkt. Der zu jedem Kegel gehörige Kern ift ausweclelbar und 
die Kernbacken find verſtellbar geſtaltet. Der für alle Kegel und Schriften pallende 
Setkeil wird nah Maßgabe einer Tabelle mit der Hand eingeftellt. Die Zurich- 
tung der Schriften bleibt die übliche: das m der betreffenden Schrift wird auf 
Linie und Weite zugerichtet. Bei diefen großen Schriftkegeln wird die Legierung 
des Metalls entſprechend geändert und der Gang der Maſchine durch ein Vor- 
gelege etwas verlangſamt, auch wird der Exzenterhebel für die Kernbewegung 
durch einen anderen mit verſtellbarem Kugellager erſetzt und die Zentrierſtiſt- 
feder durch Einfchieben einer zweiten verftärkt. In den Matrizenrahmen wird ein 
durch zwei Matrizendrähte in der üblichen Weile befeltigter Einlatz eingeletzt, 
welcher die Matrize aufnimmt. Der Buchſtabenholer-Verbindungsſtiſt wird in das 
hintere Loch des Exzenterhebels geftekt. Die beiden Zeilenbahnblöcke (50 Е 
und 51 F werden durch neue erſetzt. Im übrigen wird ooch die Kolbenbewegung 
durch einen am Pumpengeftänge angebrachten Einſatz reguliert, der Kolben ift 
etwas verkürzt und die Gießlpitze hat größere Bohrung. Natürlich laffen fich 
auch Quadraten und Ausſdiluß bis zu 3 Cicero mit der Vorrichtung herſtellen. 
Eine andere Neuerung bezieht fich auf die Satzbreite, die früher bei 40 Cicero 
ihre Grenze fand, weil Satzſchiff und Zeilentransportvorrichtung für größere 
Breiten nicht eingerichtet waren. Die Satzbreite geht jetzt bis zu 56 Cicero zu 
verlängern, was durch Auswedleln гер. Neueinfetzen einiger Teile am Zeilen- 
transport lowie durch Verbreiterung des Traggeltells für das Satzfchiff und des 
letzteren ſelbſt ermöglicht wird. 

Wichtig im Effekt ift auch befonders die Verbeſſerung der Monotype zum Guß 
niedrigen ге. normalhohen Ausſchluſſes. Die Ausfchlußftücke der Monotype 
waren bisher, wie bei den ZeilengieBmafchinen, achſelhoch, d. В. 3—4 Punkte 
niedriger als die Schrifthöhe, alſo höher als der Handſatzausſciluß. Bei der 
Glatte der ſtets neuen Monotypelchrift gleicht fich die geringe Differenz bis zum 
Schriftbild durch Steigen der Ausfchlußftüke während des Druckes leicht aus, 
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und es entſtehen Spieße. Um das zu vermeiden, wird vielfach die Unterfeite der 
Satzform oder das Fundament der Druk-Malcdine mit Typen-Ligament, einer 
zähen klebrigen Flüffigkeit, beftrihen, welche den Ausſchluß am Fundament 
felthalt und nah dem Druck wieder abgewalchen wird. Es wurde daher [hon 
lange danach getrachtet, auch dieles Verfahrens durch Verbeſſerung der Gießmaſchine 
enthoben zu werden. Auch Berufsangehõrige außerhalb der Monotypefabrik luchten 


EINRICHTUNG ZUM Guss VON NIEDRIGEM AUSSCHLUSS 
(SYSTEM MONOTYPE). 


das Problem zu löfen. Unter anderen ging eine Löfung dahin, daß an der linken 
Backe der Gußform und dem Kernftüc kleine Rillen angebracht wurden, wodurch der 
Budiſtabe an einer Seite und an der hinteren Fläche ganz ſchwache, kaum 
bemerkbare Rippen erhielt, welche die Kegelftärke nicht beeintrachtigten und bei 
Zurichtung der Budltabendickte in der Gießmafcine mitzumeſſen waren. Daß 
freilich die einzig richtige Léfung nur im Gießen normalhohen Ausſchluſſes lag, 
darüber war ſich jeder klar. Eine folhe Einrichtung gelang denn auch der 
Monotypefabrik zunachft für den Guß normalhoher Gevierte und Halbgevierte, 
wurde jedoch nad probeweiler Benutzung wieder von der Fabrik zurückgezogen 
und umgearbeitet. Eine anderweitige Konftruktion eines Berufsangehörigen 
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ermöglichte den feparaten Guß des Ausſchluſſes als Defektguß. VorJahresfrift end- 
lih konnte die Vertretung der Monotypefabrik erklären, diefe habe jetzt »nach 
langjährigen Verfuchen und gründlicher praktifcher Ausprobierung, fowie auch nach 
eingehender Prüfung verfchiedener von anderer Seite angebotener Зуйете die 
Frage des Gießens und gleichzeitigen Setzens von niedrigem Ausſchluß in einer 
Weile gelöft, welche den Beifall 
aller Monotypebelitzer, die auf ` 
niedrigen Ausfchluß reflektieren, 
finden wird«. Dieſe Vorrichtung 
beſteht aus einem kleinen Hebel- 
mechanismus, der an der Brücke 
und Gießform angebracht iſt. 
Der Kern der letzteren iſt geteilt. 
Außerdem find die Ausſchluß- 
matrizen nicht aus Rotguß, ſon- 
dern aus Stahl gefertigt und 
haben kein Zentrierloch, ſondern 
an deſſen Stelle eine kleine am- 
boßartige Erhöhung. Trifft nun 
der Zentrierftift auf eine folche 
Matrize, fo fteht er in der Guß- 
ftellung etwa 6 mm höher als 
gewöhnlich. Dadurch tritt der 
Hebelmechanismus in Tätigkeit, 
womit durch eine йппге Фе Mech, 
felwirkung von Hebel, Kern- 
ſchieber und Kerngabel der Guß 
des niedrigen Ausſchluſſes er- 
folgt. Mit ſolcher Vorrichtung 
kann fowohl hoher als auch 
niedriger Ausſchluß gegoſſen 
werden. 

Die letzteingeführte Neuerung MONOTYPE-SETZMASCHINE, MODELL D 

der Monotype ift der neue Taft- MIT SCHREIBMASCHINEN-UNIVERSAL-TASTATUR) 
apparat Modell D. In Umfang und Anordnung weicht das neue Taltbrett erheb- 
lih von dem früheren Modell C ab. Es ift in zwei gleiche Hälften geteilt, die zu= 
[аттеп 274 Тайеп aufweilen. Die beiden oberften Reihen tragen die roten Aus= 
ſchlußtaſten, die auch auf die rechte Taltbretthälfte hinüberreichen, und jede Talt- 
bretthalfte trägt auf der unterften Reihe die Ausfchlußtaften, unter denen die fog. 
»variable« durch ihre Form auffällt; fie beſteht nämlich, gleich der Zwilchenraum- 
talte auf der Schreibmaſchine, aus einer von zwei Hebeln getragenen langen Leiſte. 
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Die äußere Veränderung des Taſtapparates bringt eine Vereinheitlihung der Taſten- 
anordnung mit ſich, und zwar unter Zugrundelegung der Univerfaltaftatur der 
Schreibmalcine, wie der Remington, Ideal ufw. Die ſechs vorhandenen Alphabete 
(drei große und drei kleine) liegen bei dem Modell D in gleichmäßiger Reihenfolge 
auf dem Taftenbrett verteilt. Statt der verſchiedenen Lage von 225 Таеп braucht 
fich der Maſchinenſetzer gleichſam nur die Lage eines Alphabets reſp. von 33 Talten 
einzupragen. Auch ift die Anordnung der Taſten bei dem Modell D ſtets gleich- 
bleibend, unbeſchadet der Verſchiedenheit der Schriftcharaktere. Bisher mußte 
auf Grund des Einheitenprinzips der Monotype reſp. des Modells С beim 
Übergang von Fraktur zu Antiqua oder dgl. die Lage der Buchftabentaften 
jedesmal verändert werden. Diefe Umanderung fällt bei dem Modell D fort, hier 
wird nur ет fog. Zwifchenbrett unter das Taftbrett geſchoben und ausgewedhlelt, 
was innerhalb weniger Minuten bewerkſtelligt ift. Die Technik der Klaviatur hat 
nämlich gegenüber dem Modell C eine Umgeſtaltung erfahren. Früher Габеп die 
Taſtenköpfe auf fog. Taftenhalmen, jeder Taftenhalm befaß einen Luftkolben, 
das ganze Taltenbrett allo 257. Beim jetzigen Modell D find die Taftenköpfe auf 
Hebel gefetzt, das ermöglichte eine Verringerung der Luftkolben bis auf 35, 
welche fich am hinteren Teil des Taftapparates befinden. Auf Grund der Hebel- 
anordnung ilt der Taſtenanſchlag leichter geworden, weil der Luftdruck nicht 
mehr direkt überwunden zu werden braucht, Im übrigen ift in bezug auf das 
Modell D nod folgendes erwähnenswert: Kommen bei breiten Satzformaten in 
der Zeile mehr als 20 Variable vor, fo fchaltet fh diele nach der zwanzigſten 
felbfttätig aus und transportiert ohne weiteres 6 Einheiten, die natürlih auch 
gegollen werden. Wird bei tabellariſchem Satz ulw. nur mit feſtem Ausſchluß 
geletzt, fo können beide variable Taften auf Grund einer kleinen Umfchaltung 
als Sechs-Einheiten-Spatien benutzt werden. Außerdem ift noch eine Тайе 
vorhanden, welche nur die 18. Stanze betätigt und dadurch das Gießen von 
6 Einheiten bewirkt. Das Auswecdleln eines Zwiſchenſtüdes, welches die Ein- 
heitenftäbe mit den Stanzen verbindet, ermöglicht die Herftellung jeder beliebigen 
Einheitenreihe, was für den Satz wenig gebräuchlicher Schriften, wie Ruſſiſch, 
Griehifh, Schreibmafchinenfchrift u. а. m. von Wert ift. Durch den Zwifchen- 
rahmen bleiben die Lochkombinationen bei beiden Modellen gleich. / In Amerika 
ift auch dies Modell D bereits wieder weiter ausgeſtaltet und DD-Style benannt 
worden, diefer Тур reprälentiert eine Duplex-Monotype. Der DD- Stil hat den 
Taftapparat des vorltehend befchriebenen Modell D, befitzt jedoch zwei Papier- 
rollen und Perforierapparate, welche nach Belieben zulammen oder getrennt 
arbeiten können. Mit dieler Einrichtung wird ermöglicht, ein und dasfelbe 
Manufkript in zwei Schriften verfchiedenen Kegels und Charakters gleichzeitig 
zu letzen, die Zeilenbreite verfchieden zu geſtalten u. a. m. Näheres wird darüber 
{pater zu berichten fein, falls der DD-Stil auch in Deutſdiland Eingang finden 
ое, o a a — ~~ dd - mm um Ó 


Überblickt man die verſchiedenen Setzmaſchinen- Neuerungen und -Verbellerungen 
einmal insgefamt, (о muß zugeſtanden werden, daß unfere heutigen Setzmaſchinen 
die anfänglich engen Grenzen ihrer techniſchen Leiftungsfähigkeit verhältnismäßig 
ſchnell Gberfchritten haben und daß ihre Verwendungs- und Ausnützungsmög- 
lichkeit fich [chon recht vielſeitig geſtaltet hat. Sondiert man aber auch noch die 
neueſten Erfindungen der Setzmaſchinentechnik, fo läßt fih erkennen, welch 
früher ungeahnte Entwiclungsmöglichkeiten fich für die Zukunft noch bieten. 
Die unterſchiedlichſten Probleme werden heute verfolgt, um das Setzmaſchinen- 
welen auf eine noch höhere Stufe technifcher Reife zu bringen und den Kreis 
feiner Entwicklung immer weiter zu ziehen. 

Die Letternfetzmafchinen find zwar vorderhand aus dem Setzmaſchinenweſen 
ай gänzlich ausgeſchieden, doch tauchen deſſenungeachtet immer noch Neuer- 
ſcheinungen dieſer Kategorie auf. Oft bringen ſie es freilich nicht einmal bis zur 
Modellmaſchine, und der Erfinder ſucht die erlangten Patentrechte zu veräußern. 
Mit ſolcher Würdigung ift wohl einer Erfindung des Herrn Jakob Hilgers in 
Köln а. Rh. Genüge gelchehen. Die im »British and Colonial Printer and Stationer« 
angekündigte und beſchriebene Letternfetzmafchine von Henry Weineger kann 
ebenfalls übergangen werden. / Die im letzten Sommer in Brüſſel ausgeſtellte 
PANTOTYPE, eine franzöſiſch- belgiſche Erfindung, ift eine mit 104 Maga- 
zinfächern verſehene Setz-, AusfchlieB- und Ablegemaſchine, welche die Zeilen 
dadurch ausfcließt, daß fie elaſtiſche Spatien zuſammendrüdet. Eine eingehende 
Befchreibung möge hier noch unterbleiben, bis die Maſchine in der Praxis beweilt, 
daß fie ſich einigermaßen zu behaupten vermag. / Eine weitere, von dem 
Amerikaner Baker konftruierte Letternfetzmalchine, welche in Amerika einiges 
Interefle erregte, fei hauptläclich auch nur deswegen genannt, weil Пе einige neue 
Konftruktionsideen zeigt. Das fenkrecht іп die Höhe ftehende Magazin enthält 
90 Kanäle, die je nach der Dicke der Bleitypen verfchieden weit, auch voneinander 
unabhängig find und daher einzeln ausgewechſelt werden können. Die oberen 
Öffnungen der nach unten gerichteten Kanäle liegen alle in gleicher Höhe, der 
erfte Kanal an der rechten Seite ift nur 21 cm lang, jeder folgende 4 mm länger. 
Durch Taftendruk wird der jeweils unterſte Buchftabe ausgelöft und läuft auf 
Grund [einer eigenen Schwere über eine Gleitplatte in den links unten befindlichen 
Winkelhaken, wo das Ausſchließen von einem oder am beften von zwei Mann 
erfolgt. Soweit halt П die Maſchine mit Ausnahme ihrer Kleinheit in bekannten 
Bahnen. Neuartig und intereſſant ift nun aber vor allem ihr Ablegeapparat, der 
ſich oberhalb des Magazins über den Kanalöffnungen ruckweiſe hin und her 
bewegt, ähnlich wie der Wagen einer ЭфгефтаФте. Dieſer Ableger enthält 
ebenfalls eine Reihe von Kanälen, jeder Kanal nimmt eine Zeile des Ablege- 
fatzes auf, der bei den Bewegungen des Wagens dem Magazin wieder zugeführt 
wird. Auf der Öffnung jedes Magazinkanals befindet fih nämlich ein Stahlplättchen 
mit kleinen Fühlern, welche ihrerſeits mit ſeitlichen Signaturen der Typen, allo 
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ähnlich wie bei der Thorne, korreſpondieren und nur den in den Kanal gehörigen 
Budhltaben paſſieren lalen. DasEigenartigfte ift dabei, daß die ruckweile Bewegung 
des Ablegewagens durch denfelben Taftendru erzielt wird, mit dem der Setzer 
die Typen fetzt, und fomit, da diefe bekanntlich durch die eigene Schwere in den 
Winkelhaken gleiten, jedwede Betriebskraft überflüſſig ift. Die Maſchine vermag 
alle gebrauchlich{ten Schriftkegel zu verarbeiten, jedoch immer nur einen Kegel in 
einer Maſchine. Sie ift nur 66 ст hoch, 42 cm lang, ebenſo breit und 62 kg ſchwer. 
Da auch der Preis der Mafchine ein [ehr billiger [ет foll, wird angenommen, daß 
fie befonders in kleineren Offizinen Eingang finden werde. / Daß bei dem іп 
Amerika und England [chon ftärker ausgebreiteten Setzmaſchinenweſen auch ein 
zeitweiliger Erfolg der einen oder anderen Letternfetzmafchine, beſonders bei 
gleichzeitiger Reduktion der Brotſchriſtpreiſe, doch noch für möglich gehalten wird, 
beftätigt das Beiſpiel der UNITYPE. Dieſe ift eine für einen Mann eingerichtete 
verbeſſerte Thorne-Malchine und wurde von der Neuyorker Firma Wood © 
Nathan, welche ſeinerzeit in Amerika die Popularität der Monotype begründete, 
in zielbewußter Abſicht auf den Markt gebracht. Die Firma hat ſich mit großen 
Schriftgießereien der Vereinigten Staaten in Verbindung geſetzt, um für ihre 
Maſchine neue und beliebte Schriften zu erlangen, fie liefert jeder Maſchine 
400 Pfund Spezialſchriſten bei, welche von den Schriftgießereien zu ermäßigtem 
Preiſe abgegeben werden. So bringt, wenn die Kalkulation richtig iſt und im 
Zeitalter der bereits verbilligten Setz-Gießmafchinen nicht zu [pat kommt, der 
eine Teil feine Letternfetzmafchinen und der andere feine Schriften an den Mann. / 
Aud die von der Londoner »Morning Post« ausprobierte und akzeptierte 
B. T. F. TYPESETTING MACHINE wird eine nennenswerte Zukunft wohl 
kaum haben, Пе erleichtert aber vielleicht der Blackfriars Type-Foundry, die die 
Maſchine herftellt, gleichzeitig den Abfatz ihrer Brotfchriften. Diefer Geſichtspunkt 
mag es vielleicht auch fein, der die Erfinder zur Konftruktion von Letternfetz- 
mafchinen heute noch veranlaßt, zumal wenn fie mit einer Verbeflerung der 
Komplettmafchine und Verbilligung des Schriftgufles rechnen. 

Letternletzmalchinen können allerdings auch heute wohl noch in Frage kommen, 
jedoch nur bei enorm reduzierten Schriftgieberpreifen, welche eine nur einmalige 
Benutzung der Schrift geſtatten refp. ein Ablegen und erneutes Benutzen der 
Schrift überflüflig machen. Genaue Kenner des Gewerbes, wie der kürzlich ver- 
ftorbene engliſche Journalift und Schriftgießer Frederik Wicks haben das [боп 
viel früher erkannt. Er (фи eine RotationssSchnellgieBmafchine mit einer ftünd- 
lichen Leiſtung von 60000 Budftaben und konftruierte nebenher eine einfache 
Letternfetzmafchine, deren Röhren er ſpäter an der Gießmaſchine automatifch 
füllen ließ. Schriftgießer von heute erhoffen auf folhem Wege gegenwärtig noch 
eine Überwindung unſerer jetzigen Matrizen-Setz-Gießmafchinen. Um nicht in 
das Thema über die Schriftgießerei überzugreifen, fei hier nur bemerkt, daß die in 
Band 9 dieſes Jahrbuchs als Setzmafchine bezeichnete und befchriebene »Bhifotype« 


78 


den gleichen Weg in verbeſſerter Weile verfolgte und bei richtiger Konzeption 
auch wohl berufen hätte fein können, die Lücke zu ſchließen. Denn йе Ш eine 
mit einem Setzapparat kombinierbare wie auch von dieſem trennbare Schnellgieß=- 
таіфіпе, welche die gegollenen Typen den 90 Kanälen des Setzapparates 
automatilh zuzuführen vermag. Gießmafcine und Setzapparat ftehen aber bei 
der Bhifotype nicht in richtigem Verhältnis zu einander, ſcheinen auch noch andere 
Mängel zu haben, fo daß über diele Richtung im Setzmaſchinenweſen einſtweilen 
noch wenig Poſitives zu melden ift. 

Der Umſtand, daß verfchiedene Patente heutiger erfolgreicher Setzmaſchinen 
bereits erlofchen find oder in Bälde erlöfchen werden, begünftigt auch bereits das 
Bauen von Konkurrenzmalcinen пай den jetzt den Markt beherrſchenden 
Syſtemen. Es entſteht dabei manche intereſſante Abänderung, Verbeflerung oder 
Fortentwicklung der Originalſyſteme. Im befonderen trifft das zu auf die Zeilen- 
gießmalhine TRIUMPH von Otto Koske in Erfurt, der feine Maſchine, dem 
franzöſiſchen Patent Nr. 392347 nach, für 4 Schriften einrichtet. Um die neuartigen 
Grundideen dieſer Mafchine ohne Abbildung dem Verftandnis des Lefers näher 
zu bringen, fei an den Typograph erinnert. Die Matrizen, die mit Haken auf 
Gleitdrähten hängen, find falt die gleidien wie beim Typograph, fie zeigen 
ein und denfelben Bucdltaben in vier verfchiedenen Schriftcharakteren auf dem 
unteren, dem Mellingteil, eingeprägt, der Stahlteil befteht jedoch, ähnlich wie die 
Spatienkeile der Linotype und Monoline, aus zwei gegeneinander verſchiebbaren 
Teilen. Auf der Rückenſeite des Meſſingteils befindet fich eine vorſtehende Nale, 
und in die Matrizenfammelftelle find vier lange Nuten wagrecht übereinander 
eingelaflen, welche der Nafe als Rückenlineal dienen. Je nachdem nun das obere, 
untere oder eins der mittleren Schriftbilder in Gußlinie gebracht werden foll, wird 
die Matrizennale in die obere, untere oder eine der beiden mittleren Führungs- 
nuten eingeführt. Dies beſorgt eine weichenartige Einrihtung. Die Matrizen 
laufen [hon beim Fall vor der Sammelſtelle mit ihrer Nale in zwei Parallel- 
Laufſchienen hinein, diefe Schienen können dann durch Betätigung eines Hand- 
hebels, ähnlich etwa wie beim Duplex-Typograph, fo dirigiert werden, daß fie 
vor der oberlten, unterften oder fonft gewünfchten Führungsnute der Sammelftelle 
münden, wobei die zwei Matrizenteile fich in dem notwendigen Maße zuſammen- 
ſchieben. Eine weitere Eigenart ift, daß die Matrizen, die, als jeweils erſte aus- 
gelöft, unten die Gleitdrahte verließen, als jeweils letzte ſich wieder anreihen, 
allo einen Kreislauf vollziehen. Die Drähte find nämlich eigenartig ſpiralförmig 
gebogen, und die Matrizenſammelſtelle ift als Wagen ausgebildet, der die Ma- 
trizenzeile nah dem Guß nad oben befördert, wo die Matrizen wieder auf die 
Magazindrahte übergleiten. Patentrechtliche Rückfihten dürften der Ausführung 
des Koskefchen Vierfchriften=Projektes einſtweilen aber noch hinderlich fein. / 
Als die kanadifhe Linotype-Geſellſchaſt gedrängt wurde, eine billige Setz- 
maſchine auf den Markt zu bringen, ſchuf be die B-STVLE-LINOTVPE, diefe 
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weicht in der äußeren Form und in der Arbeitsweife etwas vom Originalmodell 
der alten Linotype ab. In Deutfchland ift diefe Mafchine nicht vertreten, feitdem 
das einzige aus gelchäftspolitilchen Gründen hier aus Amerika ſeinerzeit eingeführte 
Exemplar wieder abgebrochen worden ift. / Eine im einzelnen teils verbellerte, 
im Arbeitsprinzip aber wenig veränderte Ausführung der großen Original-Lino- 
type ilt die von der General Composing Company in Berlin gebaute HERKULES, 
die Anfang Juni 1910 unter dem Namen VICTORLINE auf der internationalen 
Buchgewerbe-Ausftellung zu London als billige Konkurrenzmaſchine der Linotype 
ausgeltellt und in Tätigkeit war. U. a. hat die Herkules Waſſerkühlung und ver- 
beſſertes Pumpwerk, das Taltbrett enthält 102 Таеп ftatt 90 bei der Linotype, 
fo daß Ligaturen und kleine Logotypen т befchranktem Maße Verwendung 
finden können. 

Aus den bisherigen unterſchiedlichen Original-Setzmafhinen brauhbare Mifch- 
typen zu kombinieren, ift eine ebenfo naheliegende wie interellante Idee für 
Konftrukteure. Als ein ſolcher Zwittertypus kennzeichnet fich auf den erſten Blick 
die amerikanilhe LINOTYPE JUNIOR der Neuyorker Linotype-Geſellſchaſt. 
Dieſe erwarb bekanntlich seinerzeit auch die Rogers-Brightſchen Typograph-Patente 
für den Bereich verſchiedener Länder. Sie verwandte ſolche denn auch mit bei der 
Konftruktion ihrer Linotype junior, die übrigens auch in einigen außerdeutichen 
Ländern Europas, und zwar unter dem Namen »Barotype«, zur Aufſtellung 
gelangt ift. Dieſe Mafcine ift ein verbeſſerter Typograph mit dem Gießmedanis- 
mus der Linotype. Der Oberteil zeigt den charakteriftifchen Matrizenkorb mit 
Gleitdrähten. Er ift jedoch fo umkonftruiert, daß die Matrizen auf den Drähten 
einen Kreislauf vollführen und fomit gleihmäßiger Abnutzung unterliegen. Daß 
die Mafchine, obwohl fie mehr vom Typograph als von der Linotype ап fich 
hat, dennoch als Linotypemaſchine bezeichnet wird, ift auf ein beſtimmtes Gelchafts- 
prinzip der Erbauer zurückzuführen. / Aus einem anderen Mifchtypus, der 
amerikaniſchen ВАВОТУРЕ, welche Ende 1909 in Chikago ausgeſtellt war, ift 
dagegen das Linotypeſyſtem noch erkennbar. Sie ift eine Schöpfung des Mr. Herbert 
Е. Brown, von dem man ſagt, daß er ein alter Zeitungsfachmann (еі, der jahre- 
lange Erfahrung auf dem Setzmafchinengebiete beſitze. Die Brownfche Barotype 
ift, kurz geſagt, eine Linotypemaſchine mit Monolinematrizen, die aber wieder 
die Ablegekombinationen der Linotypematrizen haben. 100 Schriftzeichen find 
in 10 Gruppen von möglichſt gleicher Bildbreite geteilt und jede Gruppe von 
10 Schriftzeihen auf einen Matrizenſtab gebracht, der auf der Rückenſeite die 
entſprechende Anzahl von Einſdinitten reſp. Rückennuten beſitzt. Das Magazin 
denke man ſich äußerlich etwa wie das der Linotype, aufrecht ſtehend, in der Mitte 
von oben nach unten mit einem breiten Mittelkanal verſehen, wie die Aſte in 
einen Tannenbaumftamm, fo münden ſeitlich von links und rechts je fünf Matrizen- 
kanäle in ſchräg abfallender Richtung in diefen Mittelkanal. Bei Bearbeitung des 
Taltbrettes, das elektrifch betätigt wird, wird die vorderſte Matrize ausgelöft und 
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gleitet durch den Mittelkanalin den Sammler. Ein Ofzillatorrad am unteren Ende 
des Mittelkanals bringt jede Matrize auf eine Gruppe von Linealen, dergeſtalt, 
daß der getaſtete Buchſtabe in Gußlinie ſteht. 

Die Möglichkeit der Entwicklungsfähigkeit der Zeilen-Gießma- 
[hinen wird bewiesen durch einige weitere neue Erfindungen, mit denen 
verſucht wird, die Zeilenmaſchinen für den Сиб von Einzelbuchſtaben umzuge- 
ſtalten. Der in Band 9 dieſes Jahrbuchs durch Namensnennung kurz erwähnten 
STRINGERTYPE liegt dieſe Idee zugrunde. Die Maſchine ift gewillermaßen 
eine Linotype, welche Einzelbuchſtaben gießt. Ihre Matrizen tragen das Buch- 
ſtabenbild nicht auf der Schmal-, ſondern auf der Breitſeite. Nachdem die Ma- 
trizenzeile wie bei der Linotype gefetzt und mit Keilſpatien ausgefchloflen ift, 
werden die Matrizen einzeln vor die Gußform geführt und gegollen, wobei das 
Gießinftrument fih nach der jeweiligen Starke der Matrize einſtellt, auch der 
Ausſchluß wird in der durch die Spreizung der Keile fixierten Stärke gegoſſen. 
Obwohl die Mafchine [hon mehrfach totgeſagt wurde — fie kollidierte früher mit 
Linotype-Patenten —, haben ſich neuerdings wieder Kapitaliſten für die Finan- 
zierung des Stringertype- Unternehmens in London gefunden. In Anbetracht der 
praktiſchen Idee, die Mafchinen ſolcher Art zugrunde liegt, ift das zu begrüßen. / 
Bekannt ſind auch die Schimmelſchen Rototype-Patente, die inſofern noch weiter 
gehen, als die Rototype entweder für Zeilen- oder für Budiſtabenguß gebaut 
werden ſoll. / Beide Richtungen noch zu übertreffen, iſt der Vorſatz eines ehe- 
maligen Buchdruckers, des Herrn J. Stamm in Stuttgart. Er will mit der ihm 
patentierten Maſchine fowohl Zeilen wie Einzelbuchſtaben, die dann von der 
Mafdine zu vollen Zeilen aufgeſetzt werden, oder auch beides zufammen gießen. 
Die Ма(фіпе ift eine fog. Ет-Мапп-Ма[Фте nach Art der bekannten Zeilen- 
malchinen, die nach erfolgter Klaviaturbetätigung das weitere automatilch beſorgt, 
auch mehrfach gemifchten Satz liefert, bei welchem die Buchſtabenbreite eines 
Schriftcharakters durch die des anderen Charakters oder durch ein Einheiten- 
ſyſtem nicht beeinträchtigt wird. Der Fachfchriftfteller Herr Otto Schlotke ſchreibt 
über die Stammſche Erfindung: »Die Ма(фіпе ift eine eigenartige Kombination 
verſchiedener früherer Konftruktionen unter Anwendung neuer Ideen. Sie nimmt 
von der Stringertype das bekannte Prinzip, eine Matrizenzeile zuerft zulammen- 
zuſetzen und auszuſchließen und dann die Matrizen einzeln zu gießen. Bei der 
Stammſchen Maſchine find nun die Matrizen, aus denen die Zeile zufammen- 
gefetzt wird, blind, d h. Пе tragen keine Buchftabenprägung, fondern beltzen nur 
die genaue Dicke des betreffenden Buchſtabens. Die eigentlichen Matrizen befinden 
ſich auf einer Scheibe, dem Matrizenrad. Die Satzfchablonen, wie man die Ma- 
trizen, die die Zeile bilden, nennen könnte, tragen in der Querrichtung ein Loch, 
das für jedes Schriftzeichen eine befondere Lage erhält. Von einer Anzahl Schub- 
ftangen kann immer nur eine in das Loch eindringen, während die anderen 
zurückgedrängt werden. Dadurch wird das Typenrad fo gedreht, daß der ge- 
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wünfcte Buchſtabe vor den Gießapparat gelangt. Die Dike der Typen wird 
ebenfalls jedesmal entſprechend der Dicke der Schablone auf das Gießinftrument 
übertragen. Die Ausfcließfchablonen beſitzen am oberen Ende einen keilförmigen 
Ausfchnitt, in den Keile hineingeführt werden, die das Ausfcließen in bekannter 
Weile beforgen. Das über die Dicke der Schablonen hinausgehende Plus des 
Ausſchluſſes wird durch einen Hebel auf das Gießinftrument übertragen und 
[päter in fehr finnreiher Weife beim Guß hinzuaddiert, fo daß das Endergebnis 
der Maldine eine ausgeſchloſſene Zeile von Einzeltypen ift. Die Mafchine kann 
mehrere Schriften gießen, indem entſprechende Schriftreihen auf dem Umfang des 
Rades angebracht werden. / Trotz mancher hübſchen Einzelheiten liegt die 
Schwäche dieſer Konſtruktion unſerer Meinung nach in dem Matrizenrad. Es iſt 
eine alte Erfahrung, daß ein folches Rad, das durch Tauſende von ruckweiſen 
Stößen in der Stunde beanfprucht wird, auf die Dauer nicht genau funktioniert. 
Es find daran ſdion frühere Konftruktionen gefcheitert.« / Möglich, daß auch 
diefe Erfindung ein Objekt ift, mit dem zunädhft wenigſtens der Erfinder Genug- 
tuung erhält. Sie ift jedoch typilh für eine der Richtungen, welche die Setz- 
maſchinenkonſtrukteure von heute mit den Zeilenmaſchinen verfolgen. 

Der gute Erfolg der Monotype, die nun [chon [ей mehreren Jahren in der glück- 
lichen Lage Ш, ohne Konkurrenz das Feld der Einzelbudhftaben-Gieß- 
Setzmaſchinen allein zu beftellen, hat erklärlicherweile wieder zu Neuerfin- 
dungen von Maſchinen dieler Gattung angeſpornt. Genannt feien hier nur der 
STANDARD-MONOGRAPH und die UNI-TYPE-BAR (Composing and 
Casting Machine). Die letztere Ма! іпе war in der letzten Londoner internatio- 
nalen Buchgewerbe-Ausſtellung unter einem Glaskaſten zu ſehen. Sie ift eine 
Dreiſchriſten- Maſchine, deren drei kreisförmige Magazine je 90 Schriftzeichen 
bergen. Die Maſchine ift für Kegel von 5—12 Punkte und Zeilenbreiten bis zu 
24 Cicero eingerichtet, ſoll aber auch für größere Dimenſionen beider Art geändert 
werden können. Das Сһагакгегі фе dieſer Maldine ift zugleich ihre Schwäche: 
Пе gießt nur den Oberteil der Buchſtaben, Buchſtabenköpfe, die, um Schrifthöhe 
zu erhalten, in gelclitzte Stahlſchienen eingeſchoben werden, das Gießmetall 
wird beim Сиб nicht, wie тей üblich, durch Pumpendruck eingepreßt, ſondern 
durch ein Vakuum in die Gießmulde eingeſogen. Selbftredend hat eine ſolche 
Maldine keine Ausſicht auf Erfolg. Daß der Erfinder die Rechte feiner 9 ange- 
meldeten Patente veräußern will, iſt nicht nur erklärlih, ſondern läßt auch die 
Motive erkennen, denen manche Setzmaſchinen ihre Entftehung verdanken. / 
Der erftgenannte »Standard-Monograph« erinnert an die Monotype und den 
Elektrotypograph durch das gelochte Papierband, das jedoch, da Setz- und Gieß- 
maſchine beim Standard-Monograph zufammenarbeiten, direkt den Gießapparat 
betätigt. Die Taſten der Klaviatur find nach der Punktzahl geordnet und elektrifch 
abgeltimmt, d. h. jede Talte der betreffenden Punktzahl verurſadit beim Anfchlagen 


auf dem Papierftreifen einen kürzeren oder längeren Riß bezw. Einſdinitt. Im 
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Gegenfatz zu der in Band 9 diefes Jahrbuchs [hon erwähnten Brandſchen Lettern- 
gießmalcdine, welche eine ähnliche Maldine ift, aber Multiplex-Matrizenftäbe 
nach Art der Monoline verwendet, find die Schriftzeichen des Standard- Mono- 
graph auf Multiplex-Matrizenringe von verlchiedener Starke, wie bei der Rototype, 
untergebracht. Um nun von den verſchiedenen Schriftbildern eines Ringes das 
richtige vor die Gießform zu bringen, ift der Matrizenring mit einem Keil, ähnlich 
dem Flügel am Spatienring des Typograph, verſehen, welcher unten ſpitz ift und 
nach oben zu breiter wird. Der Keil entſpricht etwa den elektrilhen Fühlern des 
Elektrotypograph, er dringt mit der Spitze in die Einfchnitte des unter ihm hin- 
laufenden Papierftreifens ein, und zwar fo weit, als es die kürzeren oder längeren 
Einſchnitte zulaſſen. Nach dem mehr oder weniger tiefen Eindringen richtet fitch 
die Umdrehung des in feiner Achſe befeltigten Matrizenringes relp. die automa- 
tiſche Fixierung des getafteten Budiſtabens. 
Unter weiteren Erfindungen kennzeidinet ſich eine Matrizenſetzmaſchine von 
Herrn Hugo E. Petermann noch als automatilh arbeitender Prägemedanis- 
mus, der jede angeſchlagene Setzmaſchinenmatrize in eine Mater einprägt. / 
Über das Non plus ultra aller bisherigen Setzmaſchinen hat der Erfinder, ein 
Wiener Journalift, Herr Adolf Gentſch, nähere Mitteilungen gemacht. Папа ift 
feine Mafchine wieder eine eigenartig konſtruierte S ch re ib maſchine, die mit 
Vorrichtungen verfehen ilt, um unter Umgehung jeden Hand- und Maſchinen- 
ſatzes {tereotypiefahige Matrizen herzuſtellen. Fabelhafte Zahlen werden über die 
Leiftungsfahigkeit (50000 — 60000 Budlftaben pro Stunde) und Vielfeitigkeit 
(10, 20, 50 und mehr Schriften) der Mafchine angegeben. Mit einem einfachen 
Druck erfcheinen neue Typenarten auf den Schreibhebeln, und die Schreibflache 
rückt nur um fo viel vor, als die Buchſtabenbreite erfordert, hierbei werden die 
Typen gleihmäßig in Фе Matrize eingeprägt. Ohne Schwierigkeiten erfolgt die 
Ausrichtung der Schriftzeilen, die Regulierung der Zeilenbreiten <foll wohl heißen: 
Schriftkegel! D. Verf.) und Zeilenlängen, die figurale Ausgeftaltung des einzu- 
prägenden Satzes, werden die Korrekturen auf der Matrize vorgenommen, der 
fertige Seitenſatz erforderlichenfalls zu neuen Seiten umgeſtellt. Durch die An- 
wendung einer größeren Taftatur ift es möglich, die am häufigſten vorkommenden 
Silben und Endungen mit einem Drucke herzuftellen. Titelſchriſten, Zierfchriften, 
Vignetten und Zierate kann der Schreiber anwenden, und jede neue Schriftart 
erſcheint auf fämtlichen Typenradern mit einem einzigen Griff an einem eigenen 
Typenregulator. Bei Bildern und Kliſchees werden diefe in eine Matrize eingepreßt, 
und der Arbeiter kann nun ringsherum ohne irgendwelche Befchrankung den 
Text anbringen.« Daß ein Erfinder von feiner Malchine das Beſte hält, ift begreif- 
lich, darf aber bei folh bombaſtiſchen Ankündigungen nicht vergeſſen werden. 
Eine originelle Idee, die vorderhand wohl nur theoretifhe Bedeutung hat, bei 
fortſchreitender Setzmaſchinenentwidelung aber noch weitere Ausgeſtaltung zu- 
laſſen wird, iſt Herrn Heinrich Degener und der General Composing Company, 
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Berlin, unter Nr. 215901 patentiert worden. Der Gedanke läuft im allgemeinen 
auf eine unmittelbare Kombination von Maſchinenſatz- und Druck- 
verfahren hinaus, im fpeziellen handelt es fih bei dem vorliegenden Fall 
um eine Methode, die zufammengefetzte Matrizenzeile von Zeilengießmaſchinen 
direkt auf einen Streifen abzudrucken und dielen dann auf Zink oder anderes 
Metall für chemifchen Flahdruck zu übertragen, wobei der ganze Gießprozeß 
umgangen wird. Die Modellmaſchine ift die von genannter Firma gebaute Mono- 
line, an der Stelle, wo der Gießtopf fitzt, befindet ſich jedoch eine aus Farb-, 
Reib- und Auftragwalze beſtehende Огифуогифгипя. Als Druckunterlage dient 
eine Platte, die in einem Schlitten geführt wird und ihren Antrieb unter Vermitt- 
lung eines Hebels durch die fonft zum Antrieb des Gußtopfes dienende Kurven- 
ſcheibe erhält. Das Papier wird von einer Vorratswalze über eine Frontplatte 
hinweg nach einer Förderwalze geführt, an diele wird es durch eine Gummiwalze 
angedrückt und dann auf eine Walze in beliebiger Weile aufgerollt. Der Vorfchub 
des Papiers geſchieht durch ein Klinkwerk, das durch eine als Doppelhebel aus- 
gebildete Zugſtange bedient wird. Der Antrieb wird von der zum Antrieb der 
Pumpe dienenden Kurvenſcheibe abgeleitet. Der Vorteil der Einrichtung liegt 
darin, daß die gefamte Druckvorrichtung in einem gemeinfchaftlihen Rahmen 
untergebracht ift. Will man von der Zeilenherltellung zum Druck übergehen, fo 
ift nur nötig, den Gußtopf mit der Pumpe und dem dazu gehörigen Pumpenhebel, 
ferner die Gußform aus der МаФте zu entfernen, die Matrizen zu wechſeln 
und den aus einem Stück beſtehenden Rahmen mit der Druckvorrichtung in die 
Mafdine einzuſetzen. Der nach unten ragende Teil geht durch die in dem Tifch 
für den Gußtopf vorgefehene Öffnung hindurch. 

Wenn auf irgend einem Gebiete ein technifches Problem in feinen Grundzügen 
erſtmalig eine brauchbare Léfung gefunden hat, ift die weitere Vervollkommnung 
nur noch eine ſelbſtverſtändliche Frage der Zeit. Die Entwicklung des Setz= 
malcinenwelens ift dafür ein klaſſiſches Beiſpiel. Vor zweieinhalb Jahrzehnten 
noch kaum mehr als ein Experiment, ſteht Ше Setzmaſchine und ihre Technik 
heute geradezu im Brennpunkt von Entwiclungstendenzen verlciedenartiger 
Gebiete. Aus Schreib-, Sprech-, Gieß-, Setz-, Präge- und Druckmafchinen erſtehen 
Anregungen zu neuen Kombinationen, Stenographie und Stereotypie werden 
zur Arbeitsbeſchleunigung mit heranzuziehen gefucht, durch Telegraphie und 
Telephonie trachtet man, foweit möglich, mit oder ohne Maſchinenſetzer die Setz- 
und Giefmalchine zu betätigen. Budiſtaben und Zeilen foll ein und diefelbe Ma- 
` [hine liefern in einfachem und gemifchtem Satz, Setz- und Gießtätigkeit werden 
nach Belieben zu verbinden oder zu trennen, für direktes und indirektes Setzen 
die Setzmafchinen einzurichten geſucht, an der Stelle und in die Ferne möchte 
man Jetzen und gießen, räumlich und zeitlich Setz= und Gießtätigkeit verbinden 
oder trennen können und mit der Nachrichtenübermittlung zugleich auch die Arbeit 
des Maflchinenfetzers bewältigt ſehen — je nachdem die Arbeit es bedingt oder 
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andere Ulmftände es erwünfcht machen. Und daß diefe Probleme tatfählih von 
Setzmaſchinenkonſtrukteuren verfolgt werden, davon legen die heute mehr noch 
als früher auftauchenden Neuerfindungen und Verbeflerungen Zeugnis ab. Es 
ilt aber aus vielen Gründen zu wünſchen, daß die Entwicklung fich allmählich 
vollziehen möge. ----------------------------------------.-.----- 
Durch die fortgeſetzte Vervollkommnung der Setzmaſchinen haben diefe (Фоп 
nach einem Luftrum im deutlichen Buchdruckereibetriebe zum Teil ganz welentliche 
Veränderungen herbeigeführt, die Zeiten, wo in der Ecke eines großen Hand- 
fetzerfaales eine oder zwei Setzmaſchinen nach gedrucktem oder fauber geſchrie- 
benem Manufkript den fog. glatten Satz verarbeiteten, find endgültig vorbei. Ein 
Zeitungsbetrieb ohne Setzmafchine oder deren Erzeugnis muß heute falt als 
rückſtändig bezeichnet werden, nicht nur der Text, fondern auch die fog. Kleinen 
Anzeigen find heute zum großen Teil von Setzmafchinen hergeltellt oder doch 
herftellbar. Auch dem glatten und gemiſchten Werkfatz und dem Tabellenfatz 
kann die Setzmafchine heute zum großen Teil genügen, fofern nur dasjenige 
Maldinenlyftem gewählt wird, welches der jeweiligen Eigenart der Arbeit am 
beiten gerecht zu werden vermag. Selbſt Merkantilarbeiten werden oft fo ein- 
gerichtet, daß der darin enthaltene Text der Setzmaſchine überwieſen wird. Bei 
folher Entwicklung des Setzmaſchinenweſens entſtehen naturgemäß auch die 
verſchiedenartigſten Hilfsapparate des Setzmaſchinenbetriebes, deren hauptläcd- 
lichſte Neuerfcheinungen hier nunmehr Бе/ргофеп werden mögen. 

Zu den Hilfsapparaten des Setzmafchinenbetriebes Пе! die Typograph-Fabrik 
eine SATZBURSTMASCHINE »PERFEKT« (D. R. P. Nr. 209316). 
Auf einem gufeifernen Untergeltell find in handlicher Höhe zwei wagrechte 
Schienen befeltigt, auf denen ein Karren, d. i. ein mit vier Rollen verfehenes Satz- 
fundament in Größe von 43 x 26 cm läuft. Quer über dem Satzfundament, auf 
welches die Satzſpalten geltellt werden, rotieren zwei Bürltwalzen von 20 cm 
Durchmefler und 25 cm Länge in entgegengeletzter Drehrichtung. Außer der 
rotierenden Bewegung haben die Bürlten auch noch eine olzillierende, d. i. Seit- 
wärtsbewegung, gleich dem Reiber im Schnellpreflenfarbwerk. Zu dielem Zwecke 
ift die Welle jeder Bürſtwalze mit einer Laufkurve verſehen. Die Seitwarts- 
bewegung ilt ebenfalls eine entgegengeſetzte, bewegt fich die eine Bürlte nach 
links, fo die andere nach rechts. Der Maſchinenſatz wird auf dem Karren mit 
einem Schließkeil feltgeklemmt und der mit langem Handgriff verfehene Karren 
einige Male unter den in Bewegung befindlichen Bürſtwalzen hin und her ge- 
fahren. Zum Ausgleich verſchiedener Schrifthöhen und der Bürſtenabnützung 
ift “die Höhenftellung des Karrens regulierbar, durch Anziehen oder Nach- 
lafen einer Stellſchraube werden die Laufſchienen des Karrens an allen vier 
Eden gleichmäßig in den Höhenkurven gehoben oder gelenkt. Der Antrieb 
der Bürſtapparates kann beliebig, am vorteilhafteften von einer Transmiffion aus, 
erfolgen. 
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Eine Neuheit für den Linotypebetrieb ift der VERSTELLBARE LINIEN- 
GIESSBLOCK für den Guß fetter Linien, welchen die Mergenthaler Setzma= 
ſchinenfabrik auf den Markt gebracht hat. Diefer Linienblock ift ein Stahlblock im 
Profil der Linotypematrize. Auf der Gußfeite ift eine flache Stahlplatte aufgelegt, 
die an der Stelle, wo fich ſonſt das Budhftabenbild befindet, geteilt ift. Der untere 
Teil diefer Platte, der vom Schuh bis zur Gußlinie reicht, ift feſtſtehend, der obere 
beweglich. Werden die beiden Teile in der Gußlinie beiſpielsweiſe um 4 Punkt 
auseinandergeſtellt, (о ergibt der Abguß eine Halbpetit fette Linie. Die Linien- 
ftarke geht von Viertelpetit bis Mittel zu verftellen. Ш der Kegel der Zeile ſtärker 
als das Linienbild, (о fteht diefes nicht auf der Kegelmitte des Zeilenkörpers, 
fondern das Fleiſch befindet fich, gerade wie beim Guß durchfchoflenen Linotype- 


LINIEN- UND EINFASSUNGS-GIESSBLOCK MIT AUSWECHSELBAREN LEISTEN 
FOR LINOTYPE-MASCHINEN. 


latzes, auf der einen Seite. / Die General Composing Company in Berlin liefert 
einen ähnlichen, unveränderlihen Matrizenblod in verfchiedenen Längen von 
1 bis 28 Cicero. Dieſer Gießblock weiſt an den Stellen, wo die Linotypematrize 
das gewöhnliche und das Auszeichnungs-Scriftbild hat, Linienbilder auf, und 
zwar je zwei auf der Vor- und Rüdleite, fo daß ein Block vier verſchiedene 
Linienbilder liefert. / Ihren erſterwähnten СіеВЫо hat die Mergenthaler Setz- 
mafcinenfabrik {pater verbeſſert und zu einem LINIEN- UND EINFAS- 
SUNGS-GIESSBLOCK ausgeſtaltet. Es ift ein 28 Cicero langer Meſſingblock. 
Die verfhiebbare Platte auf der Gußleite ift fortgefallen. Dafür ift auf diefer 
Seite in Gießhöhe eine Nute in den Bloc gefräft, in welche auswechlelbare, mit 
Linien- oder Ornamentbildern verfehene Leiſten eingefügt werden. Die Leiften 
können für Linien, Schlußlinien, Reiheneinfaſſungen uſw. geſtempelt werden, für 
jedes Bild ift eine befondere Leiſte erforderlich. 

Eine weitere Neuheit im Setzmafchinenwelen bilden die KOMPLETTGIESS- 
MASCHINEN FÜR SETZMASCHINENMATRIZEN der Berliner Firmen 
Emil Gurſch und Küftermann © Comp., auf denen zum Zwecke kleiner Kor- 
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rekturen oder dgl. neben gewöhnlihen Matern alle Setzmafchinenmatrizen als 
Einzelbudhltaben abgegoflen werden können. / Die Mergenthaler Setzmaſchinen- 
fabrik hat eine folche ſpeziell für Linotypematrizen bauen laſſen. Diele Mafchine 
ilt hauptlählich als Ergänzung der Linotypebetriebe gedacht. Sie foll dem Beſitzer 
die Möglichkeit bieten, im eigenen Наше Korrigierbudiſtaben bezw. Defekte an 
Lettern, Ziffern und Ausſchluß herſtellen zu können, die dasſelbe Schriftbild, die- 
felbe Juftierung in Linie und Weite aufweilen wie die von der Linotype gelieferten 
Satzzeilen. Das Juftieren der Matrizen fällt hier, im Gegenfatz zur Komplett- 
maſchine des Schriftgießers, weg, fo daß es nur des Einfchiebens der Linotype- 
matrize bedarf, um den betreffenden Buchſtaben zu gießen. Die Mergenthaler 
Einzelbuchſtaben-Gießmaſchine wird in zwei Ausführungen geliefert, von denen 
die eine Schriftkegel von Perl bis Cicero, die andere von Perl bis Text gießt. 
Auch die Monoline-Fabrik, deren Matrizen bekanntlich etwas tiefer gebunzt 
find, baut eine Einzelbuchftaben = Маіфіпе. / Und endlich ift hier auch die in 
SchriftgieBerkreifen oft genannte Gießmaſchine des Amerikaners Thompfon zu 
regiſtrieren, von der es heißt, daß Пе demnach{t auch nach Europa kommen soll. 
Die Thompfonfhe Gießmalhine vermag von den Matrizen der verſchiedenen 
heutigen Setzmaſchinen Typen in Größe von 5 bis 48 Punkte fowie Ausfchluß- 
material zu gießen. 

In manchen Betrieben wird das Umſchmelzen des ausgedruckten Maſchinenſatzes 
zu Blöcken noch nicht geübt, manchmal ſelbſt dann nicht ſtändig, wenn eine Stereo- 
typieanlage vorhanden ift. Um das Verarbeiten naſſer Bleizeilen an der Setzmaſchine, 
das zu vielen Verdrießlichkeiten, auch zu Verletzungen und Gußmängeln führen 
kann, zu vermeiden, hat ein Mafchinenfetzer einen verſchließbaren, mit Aſbeſt 
und Eiſenblech ausgeſchlagenen TROCKENAPPARAT konftruiert und ihn fich 
durch Muſterſchutz Nr. 394861 fchiitzen laſſen. Die nallen Zeilen werden auf 
Platten oder roſtartig zufammengefiigte Eifenftäbe geſtellt und in den mit ſeitlichen 
Leiften verfehenen Trockenraum gefchoben. Unter den Platten befindliche Gas- 
flammen erhitzen den geſchloſſenen Raum. Auch waſſeraufſaugende Bretter find 
darin vorhanden, ebenfo ein mit Eifenbleh ausgefchlagener, didit {chlieSbarer 
Krätzekaften, welcher die aus dem Keſſel der Setzmafchine abgeſchöpſte Krätze 
aufnimmt. Die іт Trockenraum und Kratzekaften entſtehenden Dünſte find durch 
ein Abzugsrohr außerhalb des Arbeitsraumes zu leiten. 

Neu aufgekommen find auh zwei APPARATE ZUR SELBSTTÄTIGEN 
KESSELFULLUNG AN ZEILENGIESSMASCHINEN. Die Apparate 
follen angeblich dem Maſchinenſetzer Ruhe und Zeiterfparnis bringen und eine 
gleihmäßige Metalltemperatur, Matrizenfhonung, Gaserfparnis ufw. bewirken. 
Der eine Apparat ift der vom Kempewerk geführte und für die Linotype be- 
rechnete »Kosmos«=-Ablege-Automat. Er zeigt in der НаирЧафе einen überm 
Schmelzkeffel der Setzmaſchine fenkrecht aufgerichteten, 200 МопрагеШегейеп 
oder deren Höhe fallenden Schacht in der Geftalt eines Zeilenſchiffes, welcher bei 
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jedesmaligem Mafchinenumlauf durch den äußeren großen Exzenter genötigt wird, 
eine Zeile in den Keſſel fallen zu lafen. Ein weiterer Apparat ähnlicher Art ift 
der »Permanent«. Dieler auf allen Zeilenmaſchinen verwendbare Apparat ift auch 
zugleich ein Trockenapparat für friſch gewaſchene Zeilen, weil bei ihm die Zeilen 
durch die Keflelhitze [hon bedeutend vorerwärmt werden, bevor fie in die flüflıge 
Bleimaſſe gelangen. Um aber auch die Auflegierung des Setzmaſchinenmetalls zu 
berückſichtigen, baute der ungenannte Erfinder des »Permanent« auch eine Guh- 
form, mit welcher aus dem umgeſchmolzenen Metall erft blinde Zeilen gegollen 
und diele dann dem Beſchicungsapparat einverleibt werden können. / Derartige 
Erfindungen find verfehlte Experimente, bei denen die vermeintlihen Vorteile 
einesteils auf falſchen Vorausfetzungen beruhen oder durch ein der Praxis unzu- 
trägliches Verfahren erzielt, andernteils auch durch ver[hiedene Nachteile wieder 
aufgewogen und aufgehoben werden. 

Gegenüber Troceneinrihtungen und automatiſchen Keſſelfüllapparaten, welche 
geeignet find, die einwandfreie Qualität des Gießmetalls in Frage zu ftellen, fei 
auf die SCHMELZHERDE UND SCHMELZOFEN hingewielen, wie 
fie das Kempewerk und die Setzmaſchinen- Fabriken liefern, um auch den Setz- 
maſchinenbetrieben ohne Stereotypieanlage das Umfchmelzen, Reinigen und Auf- 
legieren des Schmelzgutes zu erleichtern. Die Öfen und Herde find fiir Kohlen- 
und Gasheizung eingerichtet, dicht verſchließbar und mit Abzugsrohr für den 
Dunftabzug verfehen. 

Verſchiedene Erfindungen und Neuerungen aus der letzten Zeit gelten auch der 
Beheizung der Setzmaſchinen, die ja тей mit Leuchtgas, neuerdings auch mit 
Preßgas geübt wird. Hier find es vor allem die auf den Markt gebrachten SELBST- 
TÄTIGEN HAHNOFFNER UND GASE UNDER. Es find das mit 12 
oder 24 Stunden- Uhrwerk verſehene Schaltwerke, welche zu einer am Tage 
vorher eingeſtellten, beſtimmten Zeit den Gashahn zum Brenner der Setzmaſchine 
ſelbſttätig öffnen und dadurch die Zündung der Brennerflammen an einer kleinen 
Dauerflamme bewirken. Es gibt davon ſchon mehrere Syſteme. / Außer diefen 
Zeitzündern find noch elektrifhe Fe rnzünder für Gasbeheizung in den Handel 
und zur Änwendung gekommen. / An Orten, wo Gas nicht vorhanden, kamen 
bisher der deutſche Petroleum -Heizapparat oder die ſogen. Schwediſche Lampe 
zur Anwendung. Уегтше! einer am Flüſſigkeitsbehälter befindlichen Luftpumpe 
wird ein ſtarker Druck auf das Petroleum ausgeübt und dieſes dadurh zum 
Brenner (unterm Gießtopf) getrieben, wo es vergalt. Die Petroleumapparate 
haben aber den Nachteil, daß die Metalldichtungen Schwierigkeiten bereiten, die 
Brennerdiifen leicht verſtopfen, Störungen eintreten, bei der Verbrennung auch 
ein lebhaſtes Geräufh und unangenehmer Gerud entſtehen. Wo ein Erfatz für 
die Leuchtgasbeheizung in Frage kommt, kann jetzt vor allem auf den neuerdings 
konftruierten, für Setzmaſchinen verſchiedener Syſteme einrichtbaren BENZIN- 
BRENNER der Firma W. Glitſch in Genf verwieſen werden, den die Typograph- 
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Fabrik vertreibt. Ein Luftaufpumpen findet dabei nicht ftat. Der Druck wird 
dadurch erzielt, daß der auf ein Brett montierte Benzinbehälter in einer Höhe von 
4—5 m ап der Wand oder an einem Pfeiler befeltigt wird. Ein Leitungsrohr 
läuft von der Ausmündung des Benzinbehälters bis zu einem in Mannshöhe 
befindlichen Zwilchenventil, von dieſem aus wird dann eine ſchwächere Leitung 
bis zum Brenner gelegt. Um den Brenner zu entzünden, taucht man einen Afbelt- 
zünder in Spiritus, ſchiebt delen auf den Vergafer am Brenner und zündet den 
Spiritus an. Маф Verlauf einer Minute öffnet man zunächſt das obere Ventil am 
Benzinbehälter, alsdann das Zwilchenventil und ſchließlich das Ventil am Brenner, 
worauf der Brenner fofort zu funktionieren beginnt. Die Flamme läßt fih durch 
Verſchrauben des Brennerventils regulieren. Das Auslöſchen gefchieht einfach 
durch Zudrehen der Ventile. Der Apparat ift durchaus ungefährlich, da fein Baffin 
um mehrere Meter von dem Brenner entfernt ift und das ſchwache Zuleitungs- 
rohr eine Übertragung der Flamme auf den Benzinvorrat nicht zuläßt. 

Von verfchiedenen kleineren Erfindungen, deren Urheber тей Berufsangehörige 
find, feien nur noch eine »Stahlform zum Richten verbogener und nicht mehr 
Linie haltender Linotypematrizen« und ein von der Firma Henry Garda kon- 
ſtruierter mit Lederabdichtung und Verfchluß verfehener Benzinbehälter zum 
Reinigen von Mafchinenteilen erwähnt. 

Wie die Setzmaſchinen felber, fo bieten auch die Hilfsmittel der Maſchinenſetzerei 
ein Bild fteter Entwicklung und immer reicherer Entfaltung. 
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К. С. JUNGE / VORSCHRIFTEN, MASS= 
МАНМЕМ UND EINRICHTUNGEN ZUR 
UNFALLVERHUTUNG AN DEN ВИСН= 
DRUCK-MASCHINEN 


ie Vorſchriften, Maßnahmen und Einrichtungen zur Unfallverhütung, die inner- 
halb der einzelnen Berufe und Gewerbebetriebe zum Schutze der Arbeiter 
getroffen worden find, finden bei den Arbeitgebern und Arbeitnehmern heute 
vielfach noch nicht dasjenige Interefle und Verftändnis, das jeder Einfichtige delen 
Einrichtungen ohne weiteres entgegenbringen (о Ше, Wenn diefes Interefle noch 
nicht überall in dem gewünſchten Maße vorhanden ift, fo mag dies zur Haupt- 
fahe mit daran liegen, daß das Wefen der Unfallverhütung, ſowohl nach der tech- 
niſchen Seite hin als auch nach der praktiſchen Anwendbarkeit der verfhiedenen 
Einrichtungen hin, noch eine junge Wiſſenſchaft genannt werden kann, die fih 
durch mancherlei Veranlaſſungen und Maßnahmen zu ihrem heutigen Stande ent- 
wickelt hat. Diefe Maßnahmen, durch welche das Intereſſe an der Unfallverhütung 
befonders wach gehalten wird, beftehen unter anderem in dem Zwang den der 
Staat auf Grund feiner ſozialen Geſetzgebung zur Förderung des Arbeiterſchutzes 
auf den Unternehmer ausübt. Der $ 120a der R.-G.-O. beftimmt »die Arbeits- 
räume, Betriebsvorrichtungen und МаФтеп ſowie Gerätichaften fo einzurichten 
und zu unterhalten und den Betrieb fo zu regeln, daß die Arbeiter gegen Се- 
fahren für Leben und Gefundheit foweit gefchitzt find, wie es die Natur des 
Betriebes geftattet.« Mag dieler Zwang von veſentlichſter Bedeutung auf die Be- 
folgung der gegebenen Vorſchriſten fein, fo foll ein weiterer Faktor nicht uner- 
wähnt bleiben, der in vielen Fällen für die Unfallverhütung allein ausſchlaggebend 
ilt, nämlich, das aus menſchenfreundlichen Motiven hervorgehende Beſtreben, den 
Arbeiter vor den Gefahren feiner Berufstätigkeit zu ſchützen, ſoweit dies nach 
menſchlichem Ermeſſen möglich ilt. Diefes ап und für fich löbliche Beſtreben hat 
das Оше im Gefolge, daß der Arbeitgeber oder feine Vertreter, welche die Ge- 
fahren der Berufstätigkeit an den einzelnen Mafchinen in vielen Fällen am beften 
kennen, durch zweckmäßige Maßnahmen dafür Sorge tragen werden, daß diefe 
Gefahren nah Möglichkeit befeitigt oder doch abgeſchwächt werden. Beide wer- 
den fich nicht nur mit der einfachen Zuweifung der Arbeit begnügen, fondern fich 
ihrer großen Verantwortlichkeit bewußt, das Perfonal und namentlich die jugend- 
lichen Arbeiter durch ftändige Belehrung und Warnung zur Befolgung der Unfall- 
verhütungsvorſchriſten anhalten und zu größerer Achtfamkeit und Vorſicht еге 
ziehen. Sie werden kein unüberlegtes Handeln ungerügt laſſen und mit Strenge 
darauf achten, daß die getroffenen Schutzmaßnahmen auch in Benutzung bleiben. 
Außer den beſtehenden allgemeinen Vorſchriſten der Landespolizeibehörden und 
den ſonſtigen obrigkeitlichen Vorſchriſten, die zur Unfallverhütung erlaſſen worden 
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find, werden die einzelnen Berufe durch Spezialvorſchriſten der Berufsgenoſſen- 
[haften auf die Gefahren der in Frage kommenden Berufstätigkeit aufmerkfam 
gemacht und angehalten, zweckmäßige Schutzvorrichtungen an den Arbeitsma- 
(hinen anzubringen und ſolche Maſchinen und Apparate zu kaufen, die mit Schutz- 
vorrichtungen in zweckmäßiger Weiſe ausgeltattet find. 

Für Buchdruckereien und die verwandten Betriebe kommen іп Deutſchland be- 
ſonders die deutſche Buchdrucker-Berufsgenoflenfhaft und daneben auch noch die 
Papierverarbeitungs-Berufsgenoſſenſchaſt in Betracht, deren Aufgaben die Durch, 
führung der Unfallverhütung für die von ihnen umfchloflenen Gewerbszweige 
nach Maßgabe des Gewerbe- Unfallverſicherungsgeſetzes vom 30. Juni 1900 ift. 
Beide Genoſſenſchaſten wirken in Wort und Schriſt, beſonders aber unter Ver- 
mittlung ihrer Aufſichtsbeamten, beratend und durch das Geſetz befugt, beſtim- 
mend auf ihre Mitglieder ein, die dazu angehalten werden, die beſtehenden Vor- 
ſchriſten in allen Stücken zu beachten. 

Nach diefen einleitenden Betrachtungen über das Melen der Unfallverhütung 
wollen wir uns nach der praktifchen Seite hin fpeziell den Schutzvorrichtungen an 
Buchdrudemaſchinen zuwenden und mit denTiegeldrucprelflen beginnen, an welchen 
fich jährlich leider immer noch eine ganze Anzahl von Unfällen ereignet. Deshalb 
follen die vorfchriftsmäßigen Schutzvorrichtungen und insbefondere die Finger- 
ſchutzvorrichtungen etwas eingehendere Erörterung finden. 

Vergegenwärtigt man fich die Arbeits weiſe beim Druck auf Tiegeldruckpreſſen mit 
Вай: auf das Anlegen, fo kann man drei Abfchnitte bei diefer Arbeit unter- 
ſcheiden und zwar das Anlegen des unbedruckten Bogens, den eigentlichen Druck 
und das Ablegen des bedruckten Bogens vom Tiegel. Da eine Tiegeldruckprelle, 
je nach Größe, 700 bis 1500 Druck pro Stunde zu leiſten vermag, fo bleiben 
2. B. bei 1200 Drud drei Sekunden Zeit, innerhalb welcher das Anlegen des 
Bogens, der Druck und das Ablegen ſich vollziehen müllen. Wird weiter in Be- 
tracht gezogen, daß innerhalb dieſer kurzen Friſt, der abgenommene Bogen auch 
noch / bis / Meter von der Hand bis zum Auslegetiſch befördert und der zu 
bedruckende Bogen in genaue Lage gebracht werden muß, fo wird es ſich ſchon 
eher erklären, weshalb an Tiegeldruckpreflen fich öfters verhängnisvolle Unfälle 
ereignen. Wenn auch in fehr vielen Fällen der Verunglückte ein Opfer [einer 
Unaufmerkfamkeit wird, fo kann dem nicht unberechtigt entgegengehalten werden, 
daß das ап Tiegeldruckprellen befchäftigte Einlegeperſonal тей noch in jugendlichem 
Alter fteht und noch nicht den Ernft und die Aufmerkfamkeit befitzt, die das 
Arbeiten an ſolchen МаФтеп doch immerhin erforderlich machen. Schließlich ift 
diefe Unaufmerkfamkeit auch nicht gerade unverzeihlih, wenn man fich die oft 
ſtundenlange, eintönige Arbeitsweife des Einlegens an Tiegeldruckpreflen ver- 
gegenwärtigt. Nach dem Bericht der Deutſchen Buchdrucker-Berufsgenoflenfchaft 
ereigneten ſich im Jahre 1909 84 Unfälle ап Tiegeldruckpreſſen und es wird hier- 
zu bemerkt, daß die Zahl der Unfälle wefentlih zurückgehen würde, wenn ап 
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delen Maſchinen nicht fo viele ungenügend unterwielene, jugendliche Perfonen 
befchaftigt würden. Betrifft doch beinahe die Hälfte (46 %%) aller Unfälle an dieſen 
МаФтеп Perfonen, die 14—16 Jahre alt find. Es kann angenommen werden, 
daß älteres, erfahreneres Perfonal fich der Gefahren beller bewußt ift, die beim Ar- 
beiten an diefen Mafchinen und nicht genügender Achtfamkeit vorhanden find. 
Die große Zahl dieler jugendlih Verunglückten hat fogar Veranlaflung gegeben, 
daß in einem Gewerbeauflichtsbezirk die Befchaftigung von Arbeitern unter 
18 Jahren an Tiegeldruckprellen verboten wurde. Der Bericht der Deutſchen Buch- 
drucker-Berufsgenoflenfhaft fährt ganz richtig fort, daß eine Verallgemeinerung 
diefes Verbots die allgemein üblihe Verwendung von Lehrlingen an Tiegel- 
druckpreſſen gänzlich ausfchließen würde, was die kleineren und mittleren Betriebe 
aber zweifellos ſehr empfindlich (hàdigen würde. Es liegt demnach im eigenften 
Intereſſe der Buchdruckerei-Inhaber auf Verhütung diefer Unfälle bedacht zu fein 
und vornehmlich eine ftrenge Kontrolle dahin auszuüben, daß Neulinge nur nach 
vorausgegangener, genügender Schulung an Tiegeldruckpreflen zur Arbeit zuge- 
laffen werden, wie dies auch der $ 50 der Unfallverhiitungsvorfchriften beſagt. Es 
dürfte Vorftehendes darum zur Genüge zeigen, wie wichtig eine fortgeletzte Be- 
auflichtigung und Belehrung des Hilfsperfonals ift, wenn das Vorkommen von 
Unfällen vermieden werden foll. 

Im Hinblick auf die fitch fortgeſetzt ereigneten zahlreichen Unfälle an Tiegeldruck- 
preſſen erließ die Deutſche Buchdrucer-Berufsgenoflenfhaft am 5. Juli 1900 ein 
Preisausfchreiben zur Erlangung geeigneter Vorrichtungen zum Schutze der Hände 
bei Tiegeldruckprellen, die in ſicherer Weile verhindern, daß die Hände der Ar- 
beiter beim Einlegen zwiſchen Tiegel und Fundament bezw. Druckform geraten. 
Es gingen zahlreiche, brauchbare Konftruktionen ein und die Deutſche Buch- 
drucker-Berufsgenoſſenſchaſt zögerte daher nicht, mit ihren abgeänderten Unfall- 
verhütungsvorſchriſten vom 21. Dezember 1901 zu beſtimmen, daß Tiegeldruck- 
preſſen zur Verhütung von Fingerverletzungen mit einer Vorrichtung zu verſehen 
ſeien, welche ſelbſttätig in Wirkſamkeit tritt, ſobald die Preſſe bewegt wird, und 
welche die Hände des Arbeiters bei zu langem Verweilen zwilhen Druckform 
und Tiegel von dieſem ſicher entfernt. Zu diefem Zwecke iſt didit über der Be- 
wegungsbahn der oberen Kante des Tiegels eine Schutzvorrichtung anzubringen, 
welche fich bei Annäherung des Tiegels an die Druckform felbfttätig emporhebt, 
dieſe Schutzvorrichtung muß auch fo beſchaffen fein, daß ein Durchgreifen unter 
dem hochgehobenen Fingerſchutz unmöglich iſt. Andernfalls find Vorkehrungen 
zu treffen, welche bei Annäherung des Tiegels an die Druckform zwifchen- 
liegende Finger durch ſelbſttätiges, rechtzeitiges und ſicheres Ausrüken der Preſſe 
[hützen. 

Gehen wir nun kurz auf die Befchaffenheit der Fingerſchutzvorrichtungen an 
Tiegeldruckpreflen und ihre Arbeitsweile ein, fo laffen fih diefe in 3 Gruppen 


teilen und zwar 1. Vorrichtungen, die nur als Warnungsfignal vor der kommenden 
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Gefahr dienen, 2. Vorrichtungen, welche die gefährdete Hand des Arbeiters aus 
dem Bereiche der Preſſe entfernt und 3. Vorrichtungen, welche die Prefle außer 
Antrieb fetzen und anhalten, wenn fih die Hände des Arbeiters kurz vor dem 
Druck noch zwilhen Tiegel und Fundament befinden. 

Die erftgenannten Vorrichtungen können außer Betracht bleiben, da fie eine kaum 
erwähnenswerte Verbreitung gefunden haben. Bei Gruppe 2 handelt es Пф um 
Vorrichtungen, von welchen gleich ausführlich geſprochen werden foll. In Gruppe 3 
finden wir die an vielen Tiegeldruckpreflen in Geſtalt eines Momentausrückers 
beſtens bekannten Handefchutzvorrichtungen. Preſſen, welche mit dieſem Moment» 
ausrücker ausgeltattet find, haben ein lole laufendes Schwungrad, mit dem die Ma- 
fhine im Fall der Tätigkeit durch Friktion gekuppelt wird. Dieſe Friktionskupplung 
ermöglicht es, die Maſchine bei Gefährdung der Hand des Einlegers vom Schwung- 
rad zu entkuppeln, wobei durch eine in Wirkfamkeit tretende Bremsvorrichtung 
etwa durch den Schwung noch vorhandene, lebendige Kraft, welche die Mafchine 
vorwärts bewegen könnte, vernichtet wird, (о daß die Prefle momentan ІНІ! fteht. 
Eine Verletzung der bedienenden Perfon wäre fomit nicht möglich. Zur Wirk- 
famkeit wird diefe Schutzvorrihtung dadurch gebracht, daß eine über die obere 
Tiegelkante reichende und іп beſtimmter Lage angeordnete Stange durch die ge- 
fährdete Hand verfhoben wird, wodurch eine Auslöfungsvorrichtung fofort in 
Wirkfamkeit tritt. Den Anfprühen der Berufsgenoſſenſchaſten entſpricht diefe 
Schutzvorrichtung dann, wenn fie auch bei ſeitlichem Anlegen im Falle der Ge- 
fahr wirkfam ift. Im übrigen ift dieſer Handefchutz durch Patente geſchützt und 
deshalb nur an beſtimmten Maſchinenfabrikaten zu finden. 

Kehren wir zur Gruppe 2 der Händefchutzvorrichtungen zurück, welche die Hände 
des Arbeiters bei zu langem Verweilen aus dem Bereich zwilchen Druckform und 
Tiegel ficher entfernen, fo find infolge der mannigfachen Tiegeldruckpreflenfabrikate, 
recht verſchiedenartige Konftruktionen gefchaffen worden. Sie find an den einzelnen 
Fabrikaten von mehr oder weniger großer Zweckmäßigkeit und weilen zum Teil 
auch mancherlei Mängel auf. Sollen diefe Schutzvorrichtungen ihren Zweck ganz 
erfüllen und die Hand des Arbeiters, kurz bevor fich der Tiegel ſchließt, aus der 
gefährlichen Lage heben, fo müllen verſchiedene Punkte unbedingte Beachtung 
finden. 

Zunädft muß die Schutzvorrichtung in voller Breite des Tiegels wirken, auch in 
Konftruktion und Material fo befchaffen fein, daß bei der fortgeſetzten Bewegung 
der Mechanismen oder der direkten Schutzwirkung ет Verbiegen der Mechanis= 
men oder gar Brühe ausgeſchloſſen find. Die Montage der Schutzvorrichtung 
muß fo erfolgen, daß fich die nach oben bewegende Schutzſtange oder Klappe in 
dem Augenblick ihrer Wirkfamkeit mindeftens 50 mm von den Auftragwalzen 
entfernt befindet. Weiter muß die Schutzvorrichtung fich etwa 130 bis 150 mm, 
von der Tiegelkante ab gerechnet, raſch nach oben bewegen, um die Hand ge- 
gebenenfalls in ihrer ganzen Länge aus der gefährdeten Lage zu bringen. Nadı 
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dieler Richtung hin lafen Schutzvorrichtungen an manchen neuen Maſchinen zu 
wünfchen übrig. Teils ift die Konftruktion eine ungeeignete, die einen Hub von 
130—150 mm nicht zuläßt oder aber der Schutz ift fo eingeſtellt, daß die vor- 
ſchriſtsmäßige Höhe nicht erreicht wird. Es ift not- 
wendig nach diefer Richtung hin das Augenmerk 
befonders zu richten. Der Handſchutz darf бф auch 
nicht zu früh heben, wenn er beim Einlegen nicht 
ftörend wirken foll, fondern er wird zweckmäßig 
ungefähr егіс 100 mm vor der Druckwirkung des 
Tiegels, mit kurzem Stoß feine höchſte Stellung 
erreichen. 

Neben richtiger Konftruktion etwaiger Führungen 
des Händefchutzes und feiner ſachgemäßen Be- 
feſtigung am Tiegel, ift die Beſchaffenheit der Zug- 
oder Bewegungsorgane für den Handefchutz recht 
wichtig. Letztere beſtehen am beſten aus einem 
etwa einen halben Zentimeter ftarken, entſprechend 
gelochten Rundeiſen, das fich in feiner Form und Beſchaffenheit nicht fo leicht 
verändern kann, als es mit Ketten und dergleichen der Fall iſt, die ſich längen 
oder gar reißen und die Schutzvorrichtung außer Wirklamkeit ſetzen. 

Wichtig iſt die Bewegungsrichtung des Schutzes auf 
feine Wirkfamkeit. Sie erfolgt am beſten in Richtung 
der Tiegelflähe. Auf die Bewegungsrichtung ift die 
Konftruktion des Schutzes und feine Montage aus- 
ſchlaggebend. Abb.1 zeigt eine Schutzvorrichtung, 
die bei der Bewegung des Tiegels zur Druckftellung 
durch eine zu tief am Tiegelrücken gelagerte Dreh- 
achſe nach aufwärts und zugleich rückwärts bewegt 
wird. Eine derart montierte Schutzvorrichtung kann 
den geforderten Schutz nicht ausüben, da fie am Arm 
des Einlegenden vorbeigleitet und die Hand nicht aus 
der gefährlihen Lage bringt, auch wenn fich der 
Schutz in genügender Höhe nah oben bewegt. Es 
kann eine ſolche Schutzvorrichtung aber dadurch ver- 
beſſert werden, daß die Drehachfe des Bleches höher 
gelagert wird, fo wie diefes Abb. 2 erkennen läßt. 
Die ſich nach oben bewegende Schutzvorrichtung foll mit dem Tiegel durch irgend 
ein zulammenlegbares Material, Stoff, Drahtgeflecht oder dergl. verbunden fein, 
damit ein Durchgreifen unter dem Bügel ausgeſchloſſen bleibt. Doch find folche 
Schutzvorrichtungen von diefer Verkleidung entbunden, die in ihrer Wirkung ein 
Daruntergreifen unter den Bügel ausfchlieBen. 
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Schließlich ift die Stellung der Tiegeldruckprefle bezw. der Stand des Einlegers ап 
der Malchine nicht ohne Einfluß auf die Wirkfamkeit des Schutzes. Die Stellung des 
Einlegers muß eine folche fein, daß kurz bevor fich der Tiegel ſchließt, ein etwaiges 
Halten oder in die richtige Lage bringen des angelegten Bogens nur mit gebogenem 
und nicht geftrecktem Handgelenk erfolgen kann, 
wie dies in den Abb. 3 und 4 anfchaulich gezeigt wird. 
Nach Abb.3 gleitet der Handefchutz wirkungslos 
am Arm des Einlegenden entlang, weil diefer vor 
der МаФте eine zu hohe Stellung hat, während 
nach Abb. 4 eine ſichere Wirkfamkeit der Schutzvor- 
richtung durch die tiefere Stellung des Einlegers bezw. 
höhere Stellung der МаФте möglich ift, 

Bei der nicht ungefährlihen Arbeitsweife, die das 
Anlegen an Tiegeldruckpreflen mit fich bringt, ift es 
unbedingt notwendig, ungeübtem Perfonal das Ein- 
legen der Bogen bei langſamſten Gang der МаФте 
und unter fteter Beauflichtigung zu lehren, andern- 
falls bei eintretendem Unfall ſtrafrechtliche Folgen für den Befitzer der Maſchine 
herbeigeführt werden können. 

Gefährliche Engen an Zugftangen, Kurbelfcheiben und Pleuelſtangenköpfen fowie 
an den Farbwerken find fo abzufchiitzen, daß Quetſchungen nicht ohne weiteres 
möglich find. Der zwilchen dem in offener 
Lage fich befindlichen Tiegel bezw. der am 
‘| Tiegelrüken angebrachten Schutzvorrich- 
tung und dem Tiſch, der fih an manchen 
Syſtemen vor dem Anleger befindet (Li- 
bertypreſſen und nach dieſem Syſtem ge- 
baute Maſchinen), muß ein Spielraum von 
40 mm ſein, damit die etwa dazwiſchen 
gelegte Hand beim Zurücklchwingen des 
Tiegels nicht beſchädigt werden kann. 
Gefahren für Verletzungen der Hand ſind 
auch bei den Druckabftellern an manchen 
Preſſen möglich, indem beim Abſtellen des 
Druckes leicht die Finger zwiſchen den 
herauszuziehenden federnden Knopf und dem Anfchlag dafür gelangen können. 
Durch eine Blechſcheibe von 6—8 cm Durchmeſſer, die dicht hinter dem Knopf 
gelagert ift, wird vermieden, daß die Finger nicht zwiſchen Knopf und Ал Ма 
geraten können. 

Da Tiegeldrudpreſſen vielfach von Fuß in Bewegung gefetzt werden, fo find auch 
hier befondere Vorſchriſten erlaſſen worden. Die Fußtritte теп fo beſchaffen 
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fein, daß der darunter geſtellte Fuß bei der Abwärtsbewegung des Fußtritts 
nicht gequetſcht werden kann. Die hier getroffene Sicherheitsvorrichtung beſteht 
in einer beweglichen Fußtrittplatte, die fich für den Fall, daß der Fuß darunter 
gerät, nach oben bewegt. Wo 
eine folhe bewegliche Fuß- 
trittplatte (an alten Maſchi- 
nen) nicht vorgefehen ift, 
muß diefer dadurch ungefähr- 
lich gemacht werden, daß man 
die Maſchine durch geeig- 
nete Unterlagen entſprechend 
höher ſtellt. Bei Fußbetrieb 
der Preſſe muß auch genü- 
gend Raum zwilhen dem 
Tiegel oder Maſchinengeſtell 
für das hochgehende Knie 
des die Maſchine Bedienen- 
den ſein. . 
Wenn wir uns jetzt den Buchdruckſchnellpreſſen zuwenden, fo können die ge- 
noſſenſchaſtlichen Vorſchriſten und die hier weiter gegebenen Hinweiſe zur Unfall- 
verhütung nicht erſchöpfend fein. Dies ift Khon mit Rücklicht auf фе konftruktive 
Verſchiedenheit der Maſchi- 
nen gar nicht angängig. Es 
теп daher an Buchdruck- 
ſchnellpreſſen außer den vor- 
ſchriſtlichen auch diejenigen 
Scutzmaßregeln getroffen 
werden, wie пе die Konftruk- 
tion einer Maſchine in be- 
fonderer Weile notwendig 
macht. 

Бай an allen Schnellpreffen 
machen fih Schutzvorrich- 
tungen durd den heraus- 
fahrenden Karren und die 
damit beſonders hervortre- 
tenden Mechanismen erfor- 
derlich. Dieſe ſind, wenn der 
Antrieb der Maſchine vorn gelagert iſt, die Kurbel, welche die Hin- und Her- 
bewegung des Karrens veranlaßt, die hervortretenden Laufbalken des Karrens 
und die Karrenzahnſtangen. Eine Umwehrung des herausfahrenden Karrens iſt 
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um fo notwendiger, je enger der Raum vor der Мате ift. In Abb. 5-7 find 
folhe Umwehrungen in verſchiedener Konftruktion angedeutet. Die Konftruktion 
ſolcher Schutzvorrichtungen ift fo getroffen, daß fie bei der Bedienung der Ma- 
fhine in keinem Falle hinderlich ift oder dazu von der Мате abgenommen zu 
werden braucht. In der Regel ift 
diefer Schutz ein Bügel aus 
Rundeifen, deflen Enden dreh- 
bar in den Maſchinengeſtellen 
befeltigt find. Diefer Bügel kann, 
wie in Abb. 5 und 6 fichtbar, im 
Bedarfsfalle nach oben eventl. 
auch nach unten beweglich an- 
geordnet werden. In feiner hori- 
zontalen Lage liegt der Bügel 
auf einem Stift, der für den Fall, 
daß Фе Umfriedung nach unten 
gedreht werden foll, aus dem 
Geltell entfernt werden kann. 
Abb. 6 zeigt eine weitere 
Ausführungsform eines folchen 
Schutzes in Geftalt eines zweiteiligen Bügels. Bei der Tätigkeit an der in der 
Mafdine fich befindlichen Form hängen Пе nach unten, werden, fobald die Ma- 
ſchine in Bewegung geſetzt wird, nach oben in horizontale Lage gedreht und 
mittelſt verſchiebbarer Hülfe gekuppelt. Die Zeichnung läßt die Konftruktion des 
Schutzes ohne weiteres erkennen. Die Bügelhälften werden gegen Verlieben 
durch Schraubchen gelichert, die als Anfchlag an den Lagern des Bügels liegen. 
Бай ftets erfordert die Umfriedung nur ein 
geringes mehr an Raum, als folcher durch 
die herausfahrenden Teile an und für fich 
beanfprucht wird. Abb. 5 bezw. 7 zeigt 
deutlich, in welcher Weile die Umwehrung 
abgebogen werden kann, in Anpaflung an 
die herausfahrenden МаФтетейе. Bei 
diefer engen Umgrenzung muß jedoch dar- 
auf geachtet werden, daß zwiſchen Schutz- 
vorrichtung und jedem abgeſchũtzten Teil in feiner weiteſten Ausfahrt noch ein 
Platz von mindeſtens 5 cm iſt und weitere Konftruktions-Einzelheiten, beſonders 
in Hinſicht auf die zweckmäßige Montage des Schutzbügels an der Maſchine, 
ſollen nachſtehend noch Erörterung finden. 

Die Unfallverhũtungsvorſchriſten beſtimmen, daß Zahnftangen an Druckkarren und 
die in diefe Zahnſtangen eingreifenden Farbwerkszwilchenrader, wenn diefe leicht 
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zugänglich gelagert ſind, an ihren Eingriffsftellen abgeſchũtzt werden. Das Abfhützen 
hat jedoch fo zu erfolgen, daß keine neuen Gefahrſtellen entftehen. Nachſtehend 
werden einige Mängel ſolcher Abbildungen an Hand von Beilpielen aufgeführt. 
Durch die Hin- und Herbewegung der Zahnftangen, wie diefe ап Schnellpreſſen 
üblich ift, ift der Raum unterhalb des Zahnſtangenſchutzes beim Betrieb der Ma- 
fhine an den Einlaufſtellen fortgefetzt 
wechlelnd ausgefüllt und dann wieder 
leer. Wird zu der Zeit wo ſich die 
Zahnſtange nicht unter dem Schutze 
befindet, diefer von Hand umfaßt, fo 
könnten die Finger, fofern der Schutz 
dicht über der Zahnftange gelagert ilt, 
von der wieder einfahrenden Zahn- 
ſtange wenig, vielleicht auch gar nicht 
befhädigt werden, wenn die Hand 
niht durch Halteeifen und Stützen, 
an welchen der Schutz befeltigt ift, in 
dem Beiſeiteſchieben durch die Zahnſtange aufgehalten würde. Im ungünftigen Falle 
find fomit Quetſchungen der Hand oder ftarke Abſchürfungen der Haut die Folge 
einer nicht genügend überlegten Befeltigungsweife des Schutzes. Abb. 8 zeigt 
einen Schutz, der am Geſtell mittelſt unterhalb gelagerter Winkelftütze befeltigt 
ift, kurz vor dem Moment, wo die Hand zwiſchen Zahn- 
ftange und Winkelftütze gequetſcht werden muß. In den 
nachſtehenden Abb. 9—12 find einige weitere derartige 
konftruktiv fehlerhafte Schutzvorrichtungen dargeftellt. So 
zeigt Abb. 10 in der Drunter- und Draufliht wie das 
Scharnierauge, das auf der Decke angeordnet iſt, der 
Hand gefährlich werden kann, weil dieſe von der nach vorn ſich bewegenden 
Zahnſtange an das Scharnierauge angedrückt wird. Eine Quetſchung der Hand 
wird auch dann eintreten, wenn der Schutzbügel die Schutzdecke überkreuzt und 
wenn diefe in Nähe des Bügels von der Hand umfaßt wird. 


Abb. 10 zeigt eine andere fehlerhafte Konftruktion der 

CFT TEE] | Schutzdecke, denn falls die Hand auf einen folchen Schutz 
Abb. 11. gelegt wird, werden die Finger gegen die Abbiegung am 
Ende gepreßt und ftark befchadigt. Ähnliche Gefahren bietet 


auch der in Abb. 11 dargeſtellte Zahnſtangenſchutz. Es ift hier am vorderen Ende 
des Schutzes ein Anguß angebracht, der oberhalb zur Einlagerung der vorderen 
Umfriedungsſtange dient. 

Befondere Gefahren bilden weiter die nach der Innenſeite der Маіфіпе hin zu 
kurz ausgeführten Schutzdecken. Wenn dann bei irgend welcher Gelegenheit die 
Hand an das feitlih nach innen gerichtete Ende eines ſolchen Schutzes gelegt wird, 


100 


wie das in Abb. 12 angedeutet wurde, fo find ſchwere Verletzungen der Head de = p Lag ` | | SE 
Folge. Kann die Schutzdecke nicht entſprechend verlängert werden, damit die Ed - 


(telle für die fich ſtützende Hand nicht zugängig wird, fo ift das Anbringen eines 
nach oben gerichteten Winkelftückes an dem Zahnſtangenſchutz, wie man es an 
Steindruckprellen findet und in Abb. 12 angedeutet, 
zweckmäßig. Bei Zahnſtangenſchutzen, die an der Aus- 
legerſeite der МаФте angebracht find, Abb. 13, wur- . 
den vielfach Gefahrſtellen dadurch gelchaffen, daß die Т ТҮ 
Schutzvorrichtungen nicht nahe genug ап den Zylinder zu 
und die Unterbandftange gerückt werden. Desgleichen 
ift der Schutz auch nicht lang genug nach der Ausleger- 
welle Шт. An diefen Stellen entftehen Kreuzungs- 
punkte (a, b) wenn die Zahnftange (c) darunter weg- 
führt, die gefährlich werden können, wenn es fich darum 
handelt, Bander zu ordnen oder verlaufene Bogen wegzufangen. 

Ein Zurükziehen der Finger bei dieſen plötzlichen Quetſchungen, wie Пе vor- 
ftehend als möglich beſchrieben worden find, ift gänzlich ausgefchloflen, weil fith 
der Unfall тей in Bruchteilen von 
Sekunden ereignet. Die Verletzung ift 
längft vollzogen bevor йе dem Verletzten 
zum Bewußtſein kommt. 

In den nachitehenden Abb. 14—17a 
find Gefahrftellen an Druckzylindern 
durch den Fanggabelzapfen zur Dar- 
ſtellung gebracht, wobei gleichzeitig an- 
gedeutet wird, in welcher Weiſe diefe gefährlichen Engen abgeſchũtzt werden können. 
Nicht weniger als ſechs Gefahrſtellen bildet der in ſeiner Bewegungsrichtung un- 
gelchützte Fanggabelzapfen in Abb. 14 wie 
ſolche befonders ап älteren Schnellpreſſen mög- 
lich ſind. Der Zapfen bewegt ſich an dieſen 
Maſchinen dicht an der inneren Geſtellwand 
hin, fo daß die Finger oder Hand, welche die 
mit zwei Kreuzen bezeichneten Teile des Ma- 
ſchinengeſtells umfaſſen, ſchwer verletzt, min- 
deſtens aber {tark abgeſchürſt werden, wie dies 
in der oberen Anficht der Abb. 16 erfichtlich 
iſt. An den mit einem Kreuz bezeichneten 
Stellen des Zylinderlagers beſteht eine gleiche 
Gefahr (ſiehe Abb. 15) weniger für die Hand als vielmehr für die einzelnen Finger. 
Diefe Gefahrſtellen werden durch einen Schutz abgedeckt, wie er durd ein in 
Abb. 14 mittelft punktierter Linie angedeutetes Schwarzblech mit abgerundeten 
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| = Ecken möglich ift. Dieler Schutz wird am belten an zwei Schraubenköpfen ange- 


„ hängt wie diefes in der Zeichnung ebenfalls angedeutet worden ift. In Abb. 15 


werden durch Pfeile weitere Gefahrſtellen durch den Fanggabelzapfen kenntlich 
gemacht, und zu- 
gleich wird in einer 
dabeiſtehenden 
Skizze s angege- 
ben, vie durch 
eine einfach anzu- 
bringende ſenk- 
rechte Wand die 


die Finger beſeitigt 
werden können. 
Esift zweckmäßig, 
die Schutzdecke 
hinter den Schrau- 
ben anzubringen und bei den Lagerdeckelfchrauben paſſende Streifen rechtwinklig 
abzubiegen (wie in Abb. 15 und 17 ſichtbar), damit der Schutz mit den Schrauben 
des Lagerdeckels befeftigt werden kann. Dadurch 
wird auch eine Behinderung beim Einſtellen des 
Zylinders vermieden. 

Gefahr für die Hand durch den Fanggabelzapfen 
befteht in der Regel nicht, wenn der Zapfen in 
einem Abſtand von 4 cm, von der inneren Ge- 
ftellwand ab gerechnet, an dieſer vorbeigeht. Viel- 
fach werden aber durch die Deckel der Zylinder- 
zahnkränze neue Gefahrltellen geſchaffen, wie 
folhe in Abb. 16 und 17 angedeutet find. Der 
Zapfen ſtreicht hier dicht an der inneren Fläche 
der Stützen (Abb. 160 oder an der breiteren 
Wand (Abb. 17) vorbei und befchadigt die etwa 
an die Stützen etc. aufgelegten Finger, weshalb 
die zuganglichen angekreuzten Einlaufſtellen durch 
Schutzdecken belegt werden müſſen. Bei der Be- 
feltigung des Schutzes ift bei breiter Geftellöffnung 
zu beachten, daß entweder ſteife Bleche (etwa 3 mm ftark) verwendet werden, die 
fich nicht zu leicht verbiegen können, oder daß nach Abb. 17 a die ſeitlichen Enden 
der Schutzdecke fo nach vorn winklig abgebogen werden, daß die Winkelenden rechts 
und links am Geſtell anliegen, damit der Schutz nicht nach innen gedrückt und vom 
Fanggabelzapfen erfaßt werden kann, wie es in Abb. 4a angedeutet wurde. 


Abb. 17a. 
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Abb. 18 zeigt eine weitere Gefahrftelle an Buchdrucchnellpreflen. Der kleine 
hängende Greiferſteuerhebel wird, wie angedeutet, bei feiner Aufwärtsbewegung 
und der damit verbundenen Bewegung nach rechts der an der Geltellwand ange- 
legten Hand gefährlich. Wäre dieler Hebel an beiden Hebelenden nach innen 
gekröpft, fo wäre auch keine Gefahr für die 
zufällig angelegte Hand vorhanden. Bei man- 
chen Maſchinenarten ift der Steuerhebel an der 
hinteren Geltellwand, wie in Abb. 19 gezeigt, 
um fo leichter gefährlich, als man die Gefahren 
von vornherein gar nicht zu erkennen vermag. 
Es empfiehlt бф hier das Anbringen eines 
Winkelblehes an der äußeren Geſtellwand, 
wodurch die gefährlichen Stellen ſowohl ober- 
halb als auch unterhalb des Hebels abgeſchützt 
werden. 

Die an den vorbezeichneten Stellen ſich ereig- 
nenden Unfälle ſind meiſt auf unbedachtes 
Handanlegen bei Hilfeleiſtungen an der Ma- 
(hine, beim Olen, Putzen oder ſonſtigen Hantierungen zurückzuführen. Manche 
Unfälle, die ſich bei dem Hilfsperſonal ereignen, würden vermieden bleiben, wenn 
man das Anlehnen oder zwecklole Sichaufſtützen auf die Geltellwand der Maſchine 
verbieten würde, wie es ſo oſt von dem 
Hilfsperſonal getan wird, wenn fie Hand- 
reichungen an der Maſchine verrichten. 
Gemäß $ 28 der Unfallverhütungs-Vor- 
ſchriſten der Deutſchen Buchdrudter- Berufs- 
genollenichaft таеп Schnellpreſſen, bei wel- 
chen die Stellſchrauben der Farbkäften nicht 
vom deren Stand aus bedient werden 
können, fodaß ein Überbeugen des Körpers 
über die Maſchine erforderlich iſt, mit einer 
Halteſtange verſehen ſein. Abb. 20 läßt 
leicht die Anordnung dieſer Stange erkennen, 
die auch beim Auffüllen, beſſer jedoch noch 
beim Aufrühren der Farbe im Farbkaften und Anſtreichen diefer an den Duktor 
einen ſicheren Halt bietet. Zu dieſem Zeeche können nach Abb. 21 die Stützen 
der Stangen derart abgebogen werden, daß der Deckel ſich gegen den Rücken 
dieſer Stützen lehnt und die Stange an jeder Stelle erfaßt werden kann. 

Das verbotene Niederdrüken von Spießen, das Wegfangen der Verunrei- 
nigungen von Farbwalzen oder Papierftücken, die auf die Form gelangt find, 
während des Ganges der Мате, follte jedem an der Maſchine Befchaftigten 
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aus Gründen der Vernunft als ein Vergehen erſcheinen. Zufolge getroffener Be- 
ſtimmungen wird durch ein befonderes Schild noch darauf aufmerkfam gemacht: 
„Form und Walzen nicht berühren ſolange die Мате in Bewegung«. Diefes 
Plakat foll am Farbkaften oder in Nähe der Gefahrftelle angebracht fein und 
immer wieder auf die große Gefahr aufmerkfam machen, die für denjenigen be- 
Пере, der bei feiner Tätigkeit eine ordnungsmabige, ſichere Arbeits- 
weile außer Acht läßt. Ware der auf diefe Weiſe тей [chwer Ver- 
ungliickte nicht an und für fich Khon ſchwer geſtraſt, fo würde fich 
eine empfindliche Beltrafung desjenigen empfehlen, der leichtfinniger- 
weile auf die 
vorgelchil- 
derte Art 
feine Geſund- 
heit auf das 
Spiel fetzt. 
In den fetzten 
Jahren haben 
fich zahlreiche 
Unfalle an 
Rotationsma- 
ſchinen ereig- 
net und zwar 
hauptlächlich 
ij bei der Ein- 
führung des 
Papiers zwi- 
[chen Platten- 
und Druck- 
zylinder. Es 
vurde des- 
halb die Be- 
ſtimmung еге 
laſſen, daß jeweils zwiſchen dieſen beiden Zylindern ein Schutzſtab oder eine andere 
zwedttentſprechende Vorrichtung anzubringen ilt, welche es verhindert, daß die 
Finger von den beiden rotierenden Walzen erfaßt werden können. Im Jahre 1909 
ereigneten па nach dem Bericht der Deutſchen Buchdrucker»Berufsgenoflenfchaft 
36 Unfälle an Rotationsmaſchinen gegen 23 und 28 in den Vorjahren und hierunter 
allein 12 Unfälle zwiſchen den Zylindern bei der Papiereinführung, gegenüber 3 
und 7 in den Vorjahren. Diefe Vorgänge zeigen, wie notwendig es iſt, auf raſche 
Durchführung der Schutzſtangenvorſchriſt für dieſe Gefahrſtelle bedacht zu ſein. 
Die nachſtehenden Abbildungen zeigen nun die Belchaffenheit und konftruktive 
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Anordnung derartiger Fingerſchutzvorrichtungen. Abb. 22 zeigt, wie ein folder 
Schutzſtab, aus Flacheifen hergeſtellt, die Finger vor dem Erfallen durch die 
Zylinder zu ſchützen vermag, 
indem die Hand überhaupt 
nicht bis zu dem Berührungs- 
punkte beider Zylinderrun- 
dungen vordringen kann. Ein 
Erfaſſen der Hand und hieraus 
erfolgende Verletzung dieſer 
ilt fomit ausgeſchloſſen. Abb. 23 
zeigt wie derartige Flachſtäbe 
oben abgerundet / zwiſchen 
Drudk= und Platten = Zylinder 
angeordnet find. Stehen die 
eigentlichen Druckzylinder ent- 
fprehend weit auseinander 
(Abb.23), fo ift die Anordnung eines Schutzſtabes nicht notwendig. Ift die kon- 
ftruktive Lagerung der Druckzylinder dicht nebeneinander getroffen, wie dies in 
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Abb. 24 veranſchaulicht wird, ſo machen ſich Schutzſtäbe notwendig, wie ſie in 
gleicher Abbildung mit s! und $ 3 angedeutet find. Damit für das Platteneinlegen 
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möglichſt viel Platz verbleibt, find die Flacheifen, welche den Schutz bilden, 
tangential zum Druckzylinder gelegt und wird das Papier hinter den Stäben ein- 
geleitet. Als geeignetes Profil für die Schutzſtäbe hat ſich 40 x8 mm, bei großer 
Stablange 50X10 mm beſtens bewährt. Ift genügend Platz vorhanden, fo kann 
man auch Rundeifenftabe von 20—25 mm Durcmeller verwenden. Bleiben 
die Stäbe 5 mm von den Zylindern entfernt, / Anordnung 3 in Abb. 24 / fo ift 
die bequeme Herſtellung des Aufzugs möglich und den Anforderungen der Sicher- 
heit genügend entſprochen. Das in Abb. 22 punktiert angedeutete Winkeleifen- 
Profil ift zu vermeiden, da es vorgekommen ift, daß Finger ап der falt fenkrecht 
ftehenden Wand des Schutzes verletzt wurden. In Abb. 24 wird durch Anord- 
nung 1—3 gezeigt, wie der Anſchluß der Schutzftangen an das Geſtell erfolgen 
kann. Bei Anordnung 1 wird ein Winkel W mit der in dem Winkel eingelagerten 
Stange s! am Geltell angefchraubt, eventl. mittelft der Lagerdeckelfhraube. Anz 
ordnung 2 und 3 zeigt den direkten Anfchluß der Stangen s? und s? am Geſtell, 
wobei eine ſich notwendig machende Überkröpfung der Zahnräder an den Zylin- 
dern erkennbar ilt. 
Es find in der Praxis Befürchtungen laut geworden, daß die vorgeſchilderten Un- 
fallverhütungseinrichtungen an Rotationsmaſchinen das Platteneinlegen behindern. 
Diele Befürchtungen haben fih zuweilen als gerechtfertigt erwielen. Da jetzt 
jedoch Mittel und Wege gefunden worden find, auch ап ſolchen Maſchinen dieſen 
wirkfamen Schutz ohne Beeinträchtigung ihrer Bedienung anbringen zu können, 
(о kann verlangt werden, daß den Vorſchriſten auch an delen Maſchinen in der 
einen oder anderen nadiſtehend beſchriebenen Weile entſprochen wird. 
Ш bei einer Malchine, mit Rückſicht auf das Platteneinlegen zu wenig Platz für 
die Schutzftange vorhanden, und kann auch durch das Herausnehmen der erſten 
Auftragwalze nicht genügend Raum gewonnen werden, fo ift es geltattet, umleg- 
bare Schutzftangen, wie in der Abb. 25 in Anordnung Nr. 4 und Nr. 5 fkizziert, 
einbauen zu lallen. Bei diefer Art Schutzvorrichtung liegt die Schutzftange beim 
Papiereinführen in der Schutzlage. Es werden auf den Geſtellen kleine Lager- 
bédchen Í angebracht, die fo hoch find, daß die darin bügelartig gelagerten Stangen 
durch ihr eigenes Gewicht entweder auf dem Druckzylinder, oder umgelegt in der 
Schutzlage liegen. Dort liegen fie auf befonders angeordneten Auflagerltiften a 
oder auf Leiſten a auf, die mit den Lagerböckchen angeſchraubt werden. 
Die Schutzftangen können nah Anordnung 4 (Abb. 25) an befonderen Hebel- 
armen h, oder nach Anordnung 5 (Abb. 25) aus einem Stück hergeſtellt, direkt 
in den Lagerbökcden lagern. Da beim Drucken das Auflagern der Stange auf 
dem Drud zylinder den Aufzug befchadigen würde, fo muß die Stange vorher 
umgelegt werden. Dies ift aber nach dem Papiereinführen der ſperrenden Papier- 
bahn halber nicht möglich, weshalb das Umlegen vor der Papiereinführung er- 
folgen muß. Hierdurch ift eine Gewähr geſchaffen, daß bei dieſer Tätigkeit die 
Stange in der Schutzlage liegt. 

7° 
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Abb. 24. 
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Bei übereinanderliegenden Zylinderpaaren und oben liegendem Plattenzylinder 
kann die umlegbare Schutzſtange ohne weiteres nach Anordnung 4 und 5 Ver- 
wendung finden und zeigt der obere Teil in Abb. 26 wie diefe bügelförmige 
Stange s ° in ſolchem Falle angebracht werden kann, fie liegt durch ihr eigenes 
Gewicht entweder in der Schutzlage oder proviforifch beim Platteneinlegen auf 
dem Druckzylinder. Damit diefe beiden Zwangslagen auch bei unten liegendem 
Plattenzylinder gewährleiltet find, wird die in Abb. 26 gezeichnete Anordnung 
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Nr. 6 empfohlen. Die bügelförmige Stange sf / nach Anordnung 4 oder 5 aus- 
geführt / wird durch eine oder zwei Spiralfedern, die zwifhen Zylinder und 
Rahmen liegen und von jedem Schlofler aus 1 mm ftarkem, hartem Meſſingdraht 
hergeſtellt werden können, entweder in die Schutzlage oder nach Umlegen auf 
den Druckzylinder gezogen. Für die Schutzlage (5 mm Abſtand von beiden 
Zylindern) find wie bei Anordnung 4 und 5 іп Abb. 25 geeignete Ап Маке 
anzubringen. 

Bei einigen älteren Maſchinen iſt der Druckzylinder über die ganze Länge mit 
einer Nute durchzogen. Damit nun die Schutzftange ſich nicht in dieſe Nute ein- 
legen kann, muß in ſolchem Falle auch auf der anderen Seite des Lagerböckchens 
ein Anſchlag a angebracht werden. 
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Bei diefer Gelegenheit feien auch noch drei andere Schutzvorrichtungen an Papier- 
einführftellen von Rotationsmaſchinen erwähnt, die ebenfalls wiederholt Anwen- 
dung gefunden und fich in der Praxis bewährt 
haben. Die erte ift in Abb. 27 und 27 a dargeſtellt. 
Die runde Schutzftange ift mit Filz umnäht und 
an den Seitengeſtellen durch kräftige Spiralfedern 
derart gelagert und zwar beweglich, fo daß fich 
ihre Entfernung vom Druckzylinder bezw. der 
Papierbahn nicht oder unwelentlich ändert. Von 
diefer Seite aus wird ftets die Schutzftellung der 
Stange (ca. 5 mm Entfernung vom Zylinder) ge- 
wahrt, doch kann vom Plattenzylinder bezw. von 
deffen Seite aus, beim Einlegen der Platte, die 
Stange mit gelinder Anftrengung beileite geſchoben 
werden. Die ftarken Spiralfedern forgen dafür, 
daß fich die Stange ſtets in Schutzftellung befindet. 
Die Filzlage um die Stange Фаст die Platten vor 
Verletzung. Bei guter, ſtabiler Ausführung läßt 
diefe Vorrichtung nichts zu wünfchen übrig. 
Eine andere Schutzvorrichtung ift in Abb. 28 
und 280 dargeſtellt. Sie ift die Erfindung des Ober- 
maſchinenmeiſters Herrn Wilh. Kirſten in Berlin 
und ſchon in Nr. 46/1910 des Allg. Anzeigers 
für Druckereien beſchrieben worden. Diele Sicher- 
heits vorrichtung ilt beſonders empfehlenswert bei 
doppelbreiten Maſchinen an Stellen, an denen die 
Schutzvorrichtung das Platteneinlegen nicht be- 
hindern kann. Um den Могіфгібеп der Berufs- 
genollenfhaft zu genügen, muß die Vorrichtung fo 
montiert fein, daß es nicht möglich ift, mit den 
Fingern an diejenige Stelle zu gelangen, wo beide 
Zylinder ſich berühren. (Entfernung der durch 
einen Hebel drehbaren Vierkantſtange von den 
Zylindern ca. 5 mm.) Das Papiereinführen mit 
diefer Vorrichtung geſchieht folgendermaßen: Bei 
ftillftehender МаФте wird die Papierbahn unter 
die Gummirollen der Vorrichtung gelegt, und mittelſt 
Abb. 26 des Seitenhebels durch dieſe Rollen auf dem Druck- 
zylinder feſtgehalten. Es wird nunmehr langſam 
angedreht / wobei der Bedienende mit den Händen an den Zylindern nichts mehr 
zu ſchaffen hat / und wenn die Papierbahn von den Zylindern erfaßt iſt, werden 
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die Gummirollen mittelſt der ſeitlichen Hebel vom Druckzylinder wieder abgehoben. 
Wo an Stelle des Antriebs der Mafchine beim Einführen des Papiers von Hand 
ein langſam laufender Elektromotor Verwendung findet, läßt fich diefe Vorrichtung 
ebenfalls mit Vorteil anbringen und zwar fowohl an älteren als auch an neuen 
Mafdinen. 

Es fei fodann noch eine Schutzvorrichtung erwähnt, hehe Abb.29c, die feit Jahren 
in der Reichsdruckerei an tief und unzugänglich gelagerten Schneidzylindern ange= 
bracht 1. Мшей einer mit Gummi überzogenen ап 2 drehbaren Hebeln befeſtig- 


Abb. 27 a u. 28b. 


ten Welle wird die von oben kommende Papierbahn gegen den Nutenzylinder 

und das als Führung dienende Flacheiſen gedrückt. Das Meller des Schneidzylin- 

ders beforgt dann den Weitertransport. Das Berühren der Zylinder durch den 

Bedienenden ift demnach unnötig. 

Wie an Schnellpreflen hinſichtlich des Nichtberührens der Form, fo ift auch bei 

Rotationsmaſchinen eine genaue Vorſchriſt über das Verhalten der Arbeiter bei 

der Papiereinführung als Plakat in Nähe der МаФте zum Aushang zu bringen. 

Diefe Vorfchrift fordert: 

1. Mit der Bedienung von Rotationsmaſchinen darf nur gut ausgebildetes Personal 
beauftragt werden. 

2. Vor Beginn des Druckes ift die Mafchine derart zu fchmieren, daß fih das Olen 
während des Ganges erübrigt. Nur die an den Außenleiten der Malchine ge- 
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legenen und ohne jede Gefahr zugänglichen Schmierftellen dürfen bei lang an- 
haltendem Laufen der Maſchine während des Ganges nachgeſchmiert werden. 

3. Das Ingangfetzen der Malchine ift jedesmal durch lauten Zuruf oder durch ein 
Signal rechtzeitig vorher anzukündigen. Der Anlaſſende hat fich vorher davon 
zu überzeugen, daß fih niemand in gefährlicher Nähe zur Maſchine befindet. 

4. Das Berühren bewegter Maſchinenteile und das Hineingreifen іп das Innere 
der Maſchine während des Ganges ilt verboten. 

5. Beim Papiereinführen muß der Arbeiter nach Möglichkeit ftets fein Augenmerk 
auf die Arbeitsſtelle richten. 

6. Der das Handrad bezw. die Kurbel bedienende Arbeiter hat, fo lange er dreht, 
fein Augenmerk auf den Papiereinführer zu richten und muß ftets bereit fein, 
die Kurbel unmittelbar anzuhalten. | 

Um Wiederholungen zu vermeiden, fei kurz ausgeführt, daß auch an Rotations- 
maſchinen alle Gefahrſtellen, beſonders an Zahnrädern, in gleicher Weile abzu- 
decken find, wie dies unter Schnellpreflen in ausführlicher Weiſe geſchildert wurde. 
Handräder, die beim Antrieb der Maſchine von Kraft in raſende Rotation verſetzt 
und daher gefährlich werden können, müllen zur Verhütung von Unfällen fo be- 
ſchaffen fein, daß Пе beim Einrücken der Maſchine fich ſelbſttätig аизгафеп. 
Unzertrennlih von der Rotationsmalchine find die Apparate zur Rundſtereotypie 
und auch an diefen Apparaten ereignen fich leider zahlreiche Unfälle, тей her- 
rührend aus der Halt, mit welcher hier in der Regel gearbeitet werden muß. Be- 
fonders oft ereignen fich Unfälle an Rundhobel-Maſchinen und zwar derart, daß 
die Finger ganz oder teilweiſe an der Stelle des Mellereinlaufs oder Anfatzes 
abgelchert werden. 

Das Auflegen der Hand an die Meſſereinlaufſtelle (Abb. 30) wird durch einen 

Blechbiigel verhütet, der während der Bewegung des Rundhobels die Gefahr- 

ftelle abdeckt, oder durch eine fteife Blehwand, wie in Abb. 31 und 32 ange- 

deutet, welche verhindert, daß die Gefahrſtelle achtlos mit der Hand belegt werden 
kann. Diele Schutzwand lehnt fih etwas zurück und ift an ihrer oberen Kante 
abgebogen, damit beim Platten-Ein- und Ausheben eine Behinderung nicht 
kattfindet. ~~~~~ ~~ P Ia 
Bevor ich mit meiner Abhandlung über die Unfallverhütungsvorrichtungen an Buch- 
drudkmaſchinen zu Ende komme, fei kurz auf die $$ 40 bis 56 der Unfallver- 
hütungsvorſchriſten der Deutſchen Buchdrucker-Berufsgenollenfhaft aufmerkfam 
gemacht, In dieſen Paragraphen find noch beſondere Ausführungsbeſtimmungen 
und Vorſchriſten für den Arbeitnehmer als auch den Arbeitgeber erlaſſen. Der 
$ 53 ift für letzteren beſonders wichtig, denn er beſagt, daß Betriebsunternehmer, 
die den Unfallverhütungsvorfcriften entgegenhandeln, innerhalb 6 Wochen nach- 
dem der Genoflenfhaftsvorftand Kenntnis davon erhalten hat, mit einer Geld- 
ftrafe bis zu 1000 Mark belegt werden können. Weiter kann der Betrieb nach 
$ 112 Abfatz 1 Ziffer 1 und $ 116 des Gewerbe-Unfallverfiherungsgeletzes 


114 


vom 30. Juni 1900 in eine höhere Gefahrenklafle eingeſchätzt oder falls fich dieler 
ſchon in der höchſten Gefahrenklaſſe befindet, bis zur doppelten Höhe dieſes 
höchſten Betrages belegt werden. 

Wie die Deutfche Buchdrucer-Berufsgenoflenfhaft in ihrem für das Jahr 1909 
ausgegebenen Bericht ausführt, wurde auf der Genollenihaftsverfammlung zu 
Poſen auf Grund ſorgſamer Erhebungen redineriſch nachgewiefen, daß der ein- 
zelne entſchädigungspflichtige Unfall im Durchfchnitt einen Kapitalverluft von 
rund МК. 3000.— bedeutet. Dieler Betrag war rein an Entlchädigung, ohne Ein- 
reihung der Коеп an Unterfuchungen, fdhiedsgerichtlihen Verhandlungen und 


Abb. 30. Abb. 31. Abb. 32. 


anderem mehr zu zahlen. Jeder verhütete Unfall bedeutet daher für die Mite 
glieder der Genoſſenſchaſt durch{chnittlich einen Gewinn von mindeſtens Mk. 3000. — 
und es dürfte diefer Gewinn für den vor einem Unfall behüteten Arbeiter noch 
viel höher anzuſchlagen fein. 

Angefichts der enormen Koſten, die den Berufsgenoflenfchaften durch die Ent- 
` fchadigungspflicht іп wachfendem Maße auferlegt werden und gegenüber der Tat- 
fahe, daß die Koften doch wieder von jedem einzelnen in Geſtalt eines fortgeſetzt 
wachlenden Beitrages gedeckt werden müllen, ift es hwer verftändlih, daß viele 
Betriebsunternehmer der fo wichtigen Aufgabe der Unfallverhütung mit geringem 
Interelle, ja völlig teilnahmslos gegenüberftehen. 

Im gleichen Maße wie bei dem Unternehmer begegnen die Aufſichtsorgane auch 
einer oft ſchwer verftändlichen Teilnahmlofigkeit bei den Verficherten ſelbſt gegen 
die Unfallgefahren. Die geführten Statiſtiken haben bisher erwieſen, daß die 
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тееп Unfälle verhütet werden konnten, wenn der Unfallverletzte фе einfachſten 
Gebote der Vorficht befolgt hatte. 

Erwädft dem Genollenfhaftsvorftande (hon im Sinne einer guten Verwaltung 
die Pflicht einer irgend erreichbaren Unfallverhütung, fo gebieten es Фоп menſch- 
liche Rückfichten alle Maßnahmen zu ergreifen, welche Unfälle ausſchließen oder 
doch nach Möglichkeit verhindern. 

In dieler Richtung ergeben fih den Berufsgenoflenfhaften die Aufgaben der 
Erlangung, Durchführung und Uberwachung geeigneter Schutzvorrichtungen und 
Schutzmaßnahmen, die in den Unfallverhütungsvorfhriften feftgelegt find, und die 
Einwirkung auf die Betriebsunternehmer wie auf die Verficherten zur möglichften 
Vermeidung von Unfallgefahren, was durch die Beauffichtigung der Betriebe in 
bezug auf Unfallſicherheit geſchieht. Schließlich fei auch nochmals die Einwirkung 
auf die Mafchinenfabriken behufs möglichſter Beleitigung der Unfallgefahren an 
ihren Maſchinen gedacht. 

Wie ſchon zu Anfang dieſer Abhandlung ausgeführt, iſt es notwendig, daß der 
Unternehmer nur folhe neue Maſchinen zur Aufſtellung in [einem Betriebe bringt, 
die mit den von der Berufsgenoſſenſchaſt vorgeſchriebenen Schutzvorrichtungen 
von vornherein ausgeltattet find. Die Maſchinenfabriken und -Lieferanten für die 
zur Deutſchen Buchdrucker-Berufsgenoflenfchaft gehörenden Gewerbe find über die 
vorſchriſtsmäßigen Schutzvorrihtungen an den einzelnen und insbeſondere von 
ihnen gebauten Malchinen genau orientiert, weshalb es der einfachſte Weg ift, 
diefe Schutzvorrichtungen gleich beim Kauf der Maſchine mitzubeziehen. Wo 
diefe Schutz vorrichtungen nicht an und für fih im Preiſe für die Maſchine ent- 
halten ſind, alſo ohne weiteres mitgeliefert werden, machen die Maſchinenfabri- 
kanten den Käufer einer Malchine auf die Beſtimmungen der Berufsgenoflenfchaft 
aufmerkſam. Lehnt der Käufer dagegen aus irgend einem Grunde ab, die Schutz- 
vorriditungen mitzubeziehen, vielleicht wegen des Koſtenpreiſes, fo trifft bei ein- 
tretendem Unfall an der betreffenden Maſchine die Verantwortung allein den 
Maſchinenbeſitzer und diefen zur Rechenfchaft zu ziehen, dazu bietet den Berufs- 
genoſſenſchaſten der ſchon erwähnte 8 112 des Unfallverſicherungsgeſetzes vom 
30. Juni 1900, die geeignete geſetzliche Handhabe. 
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ALFRED BÖRCKEL/DAS GUTENBERG- 
MUSEUM IN MAINZ 


EIN RÜCKBLICK AUF SEIN ZEHNJAHRIGES BESTEHEN 


Has Gutenberg -Muleum in Mainz wurde am 24. Juni 1900, dem 
d Namenstage des Erfinders der Typographie, an dem feine Vater- 
ſtadt in Gegenwart von Vertretern {ай aller Kulturvölker Guten- 
| bergs 500 jähriges Geburtsfeſt beging, zur dauernden Erinnerung 
daran gegründet. 
ИШ) Inzwilchen ift ein Jahrzehnt verfloflen, fo daß es angezeigt er- 
EZAN heint, hier einen Rückblick auf die Entſtehung und Weiterent- 
wicklung diefer graphifhen Schatzkammer zu werfen. 
Lach dem Beſchluß feiner Gründer hat das Gutenberg ~ Muleum 
(WI den Zweck, »die auf Gutenberg und die Erfindung der Buch- 
“X druckerkunft, ihre Ausbreitung und Entwicklung bezüglichen Ur- 
bunden, Drucke und ſonſtigen Denkmäler im weiteften Umfange 
= А möglichft vollſtändig in Originalen oder in 2иуегіа іреп Nach- 
5.2 bildungen zu vereinigen und für die Allgemeinheit nutzbar zu 
machen. Das Gutenberg-Mufeum hat als Erinnerungsſtätte an 
die Perfon des Erfinders vorwiegend geſchiditliche Bedeutung und 
in der Uberſicht über die Entwicklung der Gutenbergiſchen Kunft 
У leine пафЁе Aufgabe. 
Ein aus Gaben des Staates, der Stadt und verfchiedener Stifter 
| beftehendes Kapital von nahezu 100000 Mark ermöglichte die 
Eröffnung des Muleums bereits nach Jahresfrift am 23. Juni 1901, 
dem Tage vor dem Johannisfelte. 
Bis zur Schaffung geeigneterer Räume mußten die Ausſtellungs- 
J gegenftande vorläufig in den vorderen Salen der Stadtbibliothek 
im früher Kurfürſtlichen Schloſſe untergebracht werden, wo das 
Mufeum auch heute noch fich befindet. 
Der ftändige Ausſtellungsraum im erften Stodwerk enthält, als Erinnerungsſtätte 
an Gutenberg, alles auf den Erfinder und die Gutenbergfeiern Bezügliche. Rechts 
und links um die große Gutenberg -Büfte von Barth find an den Wänden entlang 
die meiſten von früheren Feftlihkeiten herrührenden Huldigungszeihen aufge- 
hängt, darunter prächtige Widmungsſchleifen, alte und neue Bildnifle des Erfinders 
und der ihn darſtellenden Denkmäler, fowie meifterhaft ausgeführte Adreflen und 
Diplome aus dem Jahre 1900. Zu letzteren gehört die vom Reichsverband öſter- 
reichiſcher Buchdruckereibeſitzer überreichte Urkunde, fie beſteht aus einem Doppel- 
blatt aus Pergament mit Schwarzdruck, Verzierung in Gold und Rot nebſt einer 
Miniatur. Nicht minder gelungen ift das vom Prinzipalen -Verein der Budapeſter 
Buch- und Steindrucker geltiftete, falt meterhohe typographiſche Gemälde. Neben 
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der von dem Maler R. Hirfh Nelly verfinnbildlihten Huldigung Gutenbergs durch 
allegoriſche Figuren der Wiflenfchaft, der Kunft und Arbeit läuft der in Gold- 
druck ausgeführte Text in ungarifcher und deutlicher Sprache. Einen monumentalen 
Charakter trägt die von der Stadt Antwerpen und dem Musée Plantin = Moretus 
gewidmete Votivtafel auf feinſtem Pergament in Schwarz- und Rotdruck. Ein- 
facher gehalten, aber gleichfalls Leiſtungen erſten Ranges, ſind die Adreſſen der 
Univerfitat Leipzig und des Gremiums der Buchdrucker und Schriftgießer in Wien, 


BLICK AUF DIE ERINNERUNGSSTATTE. 


fowie ein aus der Akademie der Wiſſenſchaſten in St. Petersburg hervorgegangenes 
Gedenkblatt in Farbendruck. Von den zahlreichen Bildern, die Gutenbergs Perfon 
und Erfindung betreffen, find hervorzuheben : die aus dem Jahre 1832 ftammende 
Kopie des angeblich alteften Porträts von Gutenberg, nach dem 1870 in Straßburg 
verbrannten Original in Farben, und ет feltener Holzfchnitt aus dem Jahre 1840 
nach einer Zeichnung von Adolf Menzel, fowie zwei Abdrücke von Holzfchnitten 
des 16./17. Jahrhunderts in der Parifer Nationalbibliothek. 

Außerdem finden fich hier photographiſche Abbildungen der Wappen, Siegel und 
Urkunden zur Familiengeſchichte des Erfinders, wie der Stammhäuſer, erften 
Drucftätten und Denkmäler Gutenbergs. Daneben find Gutenberg- Münzen und 
Medaillen aus 4 Jahrhunderten ausgelegt, darunter vom Jahre 1900 die prach- 
tige, im Auftrag von Robert Ное іп New-York durch A. Scharff in Wien an= 
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gefertigte Medaille in Silber, während an der Wand gegenüber die große, im 
Auftrag der Stadt Mainz von Rudolf Boſſelt in Darmftadt entworfene, Feſt- 
medaille aus Bronze hervorleuchtet. Auch die wichtigſten Quellenwerke über die 
Erfindung der Typographie und die Jubiläumsfhriften, fo die beiden Mainzer 
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AUS DER GROSSEN MAINZER GUTENBERG = FESTSCHRIFT 1900. 
ZEICHNUNG VON OTTO HUPP.) 


Feſtſchriſten von 1900 und die von der franzöſiſchen National = Druckerei in Ver- 
bindung mit der Parifer Nationalbibliothek dem Andenken Gutenbergs gewidmete 
Feltgabe liegen hier auf. 

Im Treppenhaus vom erften zum zweiten Stock find untergebracht: die zur 
Johannisfeier 1900 erſchienenen Druckfachen aus den deutſchen und vielen auslän- 
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diſchen Städten. Den Wandfhmuk des Treppenaufganges bilden die farbigen 
Originalzeichnungen Sutters für den Feſtzug und zahlreiche photographiſche Auf- 
nahmen vom Gutenbergfeſte 1900. 

Im zweiten Stockwerk ift der vordere und der zweite Saal der Stadtbibliothek durch 
Киеп und eingebaute Nifhen zur Aufnahme der typographifchen und der an- 
ſchließenden graphiſchen Ausſtellung eingerichtet. Obwohl nur ein Teil des Vor- 
handenen zur Auslage gelangen konnte, ift hier die Entwicklung der Gutenbergi- 
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ALTESTER GUTENBERGISCHER DRUCK (UM 1445). VORDERSEITE. 


(hen Kunſt von ihren erſten Anfängen bis zur Neuzeit in überlichtlichfter Weile 
dargeltellt. Zuerft kommen, als die Vorftufen der Typographie, Zeugdrucke des 
Mittelalters, Stempeldrucke auf Buchdecken 1436— 1451, Holztafeldrucke (Armen- 
bibel und Totentanz), Blockbticher, Neujahrswiinfthe des 15. Jahrhunderts (Holz- 
ſchnitt mit Text), lowie Miniaturen auf Pergament in Gold und Farben aus dem 
10. und 15. Jahrhundert, dann: ein altes Pali = Manufkript buddhiftifchen Inhalts 
auf Palmblättern, ein altagyptifcher Papyrus, altägyptifches Papier mit hebraifcher 
Schrift, eine beſchriebene Mumienbinde aus Oberägypten und eine indiſche, auf 
Вай geſchriebene, Bibel aus Zeylon. Hierauf folgen einige Miniatur-Handſchriſten 
mit farbigen Initialen und Umrahmungen, wahre Kabinettltücke klöfterlicher 
Schreib- und Malkunſt des 13. und 14. Jahrhunderts, ebenſo ein Gebetbuch (der 
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Überlieferung nach früher im Befitze Karls des Kühnen von Burgund) mit herr- 
lichen Miniaturen burgundifh-nordfranzöfifher Kunft aus dem 3. Viertel des 
15. Jahrhunderts, einer Zeit, in welcher die Buchmalerei noch in hoher Blüte ftand. 
Das koſtbare Buch ift in rotgemuſterten Damaſt gebunden, zählt 178 Oktavblatter 
aus Pergament, jede Seite umgeben Ranken in Gold und Blau, die Bucltaben 
find von außerordentliher Schönheit und Gleichmäßigkeit und die Miniaturen von 
entzückender Farbenfriſche. Von weiteren, aus Raummangel aber hier nicht aus- 
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ALTESTER GUTENBERGISCHER DRUCK (UM 1445). RÜCKSEITE. 


gelegten, Handſchriſten aus dem Beſtand der Stadtbibliothek feien noch erwähnt: 
10 arabiſche und türkiſche Werke, unter delen ein Koran aus dem 11. Jahrhundert 
auf Pergament mit Initialen in Gold, eine griechiſche Pergamenthandſchriſt aus 
dem Beginn des 12. Jahrhunderts (die Schriften des Chryſoſtomus) und Bibel- 
handſchriſten mit bildlichen Darſtellungen in kolorierter Ausführung, Evangeliarien 
aus dem 11. Jahrhundert mit Verzierungen in Gold auf Purpur, Miſſalen, Choral- 
bücher und alte lateiniſch⸗deutſche Vokubularien, viele in großem Format, manche 
auch in auffallendem Einband. 

So ift 2. В. eine Handſchriſt aus dem Klofter Tegernſee i in ein ſarazeniſches Seiden- 
gewebe aus dem 12. Jahrhundert gebunden, ein anderes Buch hat eine gelchnitzte 
Holzdecke, deren Vorderfeite ет gegeißelter Heiland einnimmt, da ift ferner ein 
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Ledereinband, oben und unten mit den Köpfen von Heiligen in Kupferemail als 
Medaillon -Einlage verfehen, und eine orientalifche Handſchriſt, deren ſchwarzer 
Ledereinband auf Goldgrund falt noch überftrahlt wird durch feine Innenfeite von 
braunem Leder auf blauem Grunde mit Goldverzierung. 

Von den Vorftufen zur Typographie führt der Weg an einem Schaupult vorbei, 
der die Beſtandteile des Schrift = Metalls, deſſen fertige Legierung, ſowie die Ent- 
wicklung der Type vom Stahlftempel bis zur Druckfertigkeit, allo das Weſentlichſte 


BLICK IN DEN AUSSTELLUNGSRAUM. 


von Gutenbergs Erfindung, veranſchaulicht. »Wie einfach und naheliegend war 
doch eigentlich dieſes Verfahren«, denkt hier Mander vielleicht etwas gering- 
ſchätzig beim Vergleich mit der heutigen Linotype, jawohl, einfach und naheliegend, 
wie — das Ei des Kolumbus. Nun aber ergreift wohl jeden Beſchauer ein er- 
hebendes Gefühl, wenn er den älteſten typographiſchen Druckwerken der Welt 
ſich naht und die erſten Erzeugniſſe einer Kunft wahrnimmt, die inzwilchen mit 
ihren kleinen Bleiſoldaten den ganzen Erdkreis erobert und für den Kulturfort- 
ſchritt der Menfchheit unberechenbaren Segen geltiftet hat. 

Da hängt гипаф an hervorragendem Platz unter Glas und Rahmen ein kleines 
Blatt mit der Ulnterſchriſt: »Das Mainzer Fragment vom Weltgericht. Alteſter 
Gutenbergiſcher Druck (um 1445).« Dieſes unſcheinbare Blatt / es hat auf der 
Vorder- und Rückfeite nur je 10 Zeilen deutſchen Text eines Gedichtes vom 
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Schickſal der Frommen und Gottlofen am jüngften Tage / wurde erft im Jahre 1903 
auf feinen Wert erkannt und dem Gutenberg - Muſeum einverleibt als Gefchenk 
eines Mainzers, der es feit 1892 befaß, ohne feinen Wert zu ahnen. Da die Ent- 
ftehungszeit des Fragments vermutlich in das Jahr 1445 fällt, ift es der bis jetzt 
ÄLTESTE DEUTSCHE TYPENDRUCK. Zeitlih ganz nahe diefer Кой- 
baren Reliquie kommen einige Donat= Blatter (27 zeilige Fragmente einer latei- 
niſchen Grammatik), ſowie ein 1901 in Wiesbaden entdeckter »Aftronomifcher 
Kalender für das Jahr 1448« (in Fakfımile). Auf zwei Wandtafeln ift ferner eine 
Reihe kleiner, Gutenberg zugeſchriebener, Frühdruke (Ablaßbriefe, Donate, 
Kalender) in photographiſcher Nachbildung vorhanden. Als umfangreichſtes Werk 
der hier ausgeltellten Gutenbergdrucke ersſcheint das Catholicon, eine lateiniſche 
Enzyklopädie des Johannes Balbus aus Genua, 1460 gedruckt mit der berühmten 
Schlußfhrift «nicht mit Hülfe von Rohr, Griffel oder Feder, ſondern durch das 
wunderbare Zuſammenſtimmen, Verhältnis und Ebenmaß der Patronen und 
Matronen« fei das Werk gedruckt und vollendet worden. Um das Jahr 1460 ent- 
ftand auch der kleinere Gutenbergdruck des »Dialogus rationis et conscientiae« 
von Matthaeus de Cracovia, und zwar gleih dem Catholicon auf Papier, wäh- 
rend von den nebenan aufgelegten Preßerzeugnillen von Gutenbergs Druckgenoſſen 
Fult und Schéffer das Pfalter von 1459 und der erſte Band (Altes Teftament) 
der Lateiniſchen Bibel von 1462 Pergament- Exemplare find. An die ältelten 
Bibeldrucke, die 42 zeilige und die 36 zeilige Bibel, die um 1453—56 entſtanden 
ſind, erinnern zwei Fakſimile- Seiten. Sie fordern förmlich zur Bewunderung heraus 
ob der heute noch unübertroffenen Schärfe, Klarheit und Harmonie im Textbilde 
dieler erſtaunlichen Kunſtleiſtung, an der auch der Illuminator mit ІФӛпеп Initial- 
buchftaben und Randverzierungen beteiligt ift. Hieran Ichließen ih Wiegendrucke 
anderer Frühdrucker, © namentlich Marienthaler Drucke der Brüder des gemein- 
famen Lebens zu Marienthal im Rheingau, bis zum Ende des 15. Jahrhunderts 
und dann die [päteren Drucke in Auswahl bis zur Gegenwart. 


Beſonders reichhaltig und für den graphiſchen Künftler zu Studienzwecken geeignet 
ilt ferner die Abteilung »Buchfchmuck und Budhilluftration«, obgleich auch fie wegen 
Platzmangel [either nicht erweitert werden konnte. Von Werken aus der Früh- 


zeit des Buchdrucks, bei denen falt ausicließlich der Holzſchnitt zur Verwendung 
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kam, zeigen die nachbenannten fämtlich Khon kolorierten Holzfchnitt mit zum Гей 
feiten- oder halbfeitengroßen Bildern: »Das Leben der Heiligen«, Augsburg 1472 
und Urach 1481, »Fasciculus temporum« von Werner Rovelink, Utrecht 1480 
<handkoloriert), »Eine lieblihe Hiftorie von . . Lucidarius«, Straßburg 1485, 
Lirer’s »Schwäbilhe Chronik«, Ulm 1486, des heil. Auguftinus »De civitate 
dei, Bafel 1489 und Johannes de Cuba’s »Hortus sanitatis«, Mainz 1491, nicht 
kolorierte Holzſchnitte enthält Botho’s »Sachfenchronik«, Mainz 1492, Guillelmus 
Caourfin, »Descriptio obsidionis Rhodie«, Ulm 1496 und F. Colonna’s »Hyp= 
nerotomachia Poliphili«, Venedig 1499, Metallſchnitt ift in Johannis Turrecremata’s 
»Meditationes«, Mainz 1479, und ет franzöſiſches Gebetbuch »Heures à l'usage 
de Rome«, Paris 1498, ift mit Kupfern, Zierleiften und farbigen Initialbuchſtaben 
verfehen. Das größte illuftrierte Werk aus dem Jahrhundert Gutenbergs ift aber 
wohl Hartmann Schedel’s Buch der Chroniken und Gelchichten mit Figuren und 
Bildniſſen von Anbeginn der Welt«, 1493 von Anton Koberger in Nürnberg ge- 
druckt, ein mächtiger Foliant mit über 2000 (auch kolorierten) Holzfchnitten oft 
recht kuriofer Art von Michael Wohlgemut und Wilhelm Pleydenwurff. Zu diefer 
Abteilung gehört поф die Reihe von Abbildungen alter Druckpreflen und 
Druckerwerkftätten, die nach Stichen und Zeichnungen, mitunter vergrößert, wie- 
dergegeben find. 

Die Abteilung »Graphilche Künfte«, die nun folgt, bietet in zahlreichen Einzel- 
blättern, Büchern und Bildern eine hódhft beachtenswerte Geſamtüberſicht der ver- 
ſchiedenen Herſtellungsverfahren bis in die Neuzeit. In langen Reihen find hier 
ausgewählte Erzeugnifle in Form von Holzſchnitt, Kupferſtich, Lithographie, Zinko- 
graphie, Autotypie, Lichtdruk, Photograviire, Chromolithographie, Farbenlicht- 
druck, Heliograviire, Farbenholzfchnitt und Algraphie, lowie einige Kliſchees mit 
Farbenfkala in den Stadien der Entwicklung zu ſehen. 

Die тееп Ausftellungsgegenftände des Gutenberg-Mufeums entftammen der 
Mainzer Stadtbibliothek und der mit dem Muleum gegründeten Gutenberg- 
Bibliothek, die zum guten Teil aus Geſchenken von Fachleuten und Kunftfreunden 
befteht und die Sammlung aller Gutenberg = Literatur in erreichbarer Voll{tandig- 
keit bezweckt. Von neuen Zuwendungen feien hier nur genannt: die Schriftproben, 
Initialen, Zierftücke und großen Wallerzeichen-Bilder, welche die Reichsdruckerei 
1904 zur Weltausftellung nach St. Louis gefandt hatte, und von neuen Erwer- 
bungen: die bis 1909 erſchienenen 12 Foliobände des Breviarium Grimani aus der 
Bibliothek von San Marco (Venedig) in photographiſcher Reproduktion, fowie der 
engliſche Neudruck von Chaucer s Werken aus der Kelmscott Press, London 1896, 
ein Prachtwerk von 552 Foliofeiten mit reichem figürlichem und ornamentalem 
Budhfchmudk. Die jüngfte typographiſche Merkwürdigkeit des Gutenberg-Mufeums 
bildet eine zweibändige Ausgabe des Don Quijote von Cervantes auf 400 Kork- 
blättern mit gotiſchen Typen und Initialen nach Vorbildern des 15.--17. Jahr- 
hunderts. Die ganze Auflage dieles einzigartigen Werkes betrug 52 Exemplare 
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zu 2 Bänden, 1905—06 gedruckt und verlegt von Octavio Viader in San Feliu 
de Quixols (Katalonien). 

So gewährt heute das Gutenberg- Muſeum nach erh 10jährigem Beſtehen und 
trotz feines befchrankten Raumes eine Fülle nutzbringender Anregung und Beleh- 
rung für Jedermann, und fein Wert wird ſich noch beträchtlich erhöhen, wenn feine 
papiernen Schätze einmal in den beſchloſſenen Neubau zu vermehrter und ver- 
beſſerter Ausſtellung gekommen find. 
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ERICH WEINBEHR / NEUERE SCHNELL- 
STEREOTY PIE=APPARATE 


er als aufmerkfamer Beobachter die bedeutende Fortentwickelung verfolgt 

hat, die in den letzten Jahrzehnten auf dem Gebiete der graphiſchen Induſtrie 
zu verzeichnen war, wird mit Bewunderung auf die außerordentlihe Regfamkeit 
der Maſchinentechnik während dieſes Zeitraums zurückblicken. Рай kein anderer 
Induftriezweig kann ch einer gleich ſchnellen und gleich wertvollen Vervollkomm- 
nung erfreuen wie die Drucinduftrie in den letzten zwanzig Jahren. Wenn man 
noch vor ungefähr dreißig Jahren Же Buddrudckunſt eine Handwerkerkunft nennen 
durfte, die auch im größeren Umfange noch mit beſcheidenen maſchinellen Hilfs- 
mitteln arbeitete, kann bei einem modernen Großbetrieb, der einen Mafchinenpark 
von höchſter Vollendung und größter Leiftungsfähigkeit fein eigen nennt, von 
einer Handwerkerkunft wohl nicht mehr geredet werden. Noch im Jahre 1886 
fagte der Dichter eines Feſtprologs zu einem Johannisfeſt: Zur Fabrik darf nimmer 
werden, nimmer eine Druckerei!« und heute, nach kaum einem Vierteljahrhundert, 
ſehen wir Druckpaläfte, die die Bezeichnung »Fabrik« in des Wortes weittragenſter 
Bedeutung verdienen. 
Wenn nun verſchiedentlich behauptet wird, daß von den Sonderfachern der gra- 
phiſchen Induſtrie allein die Stereotypie bis vor einigen Jahren zurücgeblieben 
wäre, d. h. mit der ſchnellen Entwickelung der fie umgebenden und zum Teil von 
ihr abhängigen Arbeitsvorgängen nicht gleichen Schritt gehalten hätte, ſo muß 
dem entgegengehalten werden, daß dieſer Vorwurf nur bedingterweile zutrifft. 
Wer die Stereotypie in ihren beſcheidenen Anfängen kennt, wer ihre erſten ſchũch⸗ 
ternen Verſuche, ſich dem großen Werke unſeres Altmeiſters Gutenberg dienſtbar 
zu machen, miterlebte, der weiß auch den heutigen hohen Stand und die außer- 
ordentliche Leiltungsfähigkeit der modernen Stereotypie gebührend zu würdigen. 
Den Bediirfniflen entſprechend, die ja егі vorhanden fein mũſſen, wenn fich ein 
Betriebszweig vervollkommnen ſoll, iſt die Stereotypie den an ſie geſtellten An- 
forderungen ſtets gerecht geworden. Daß diefes Schritthalten mit der Fortent- 
wickelung in der Druckinduſtrie für die Stereotypie mit beſonderen Schwierig- 
keiten verbunden war, lag an eigen gelagerten Verhältniſſen, die der Vollftändigkeit 
halber hier kurz erläutert werden müllen. 
Das Arbeitsfeld der Stereotypie war zunädhft ein eng begrenztes und in ihren 
Anfängen ahnte wohl niemand, zu welch’ großer Bedeutung die gegoſſene Schrift- 
platte für die gefamte Drucktechnik werden würde. Es kam noch hinzu, daß in 
der »guten alten Zeite / die eigentlihe Verwendbarkeit der Stereotypie für die 
Buchdruckkunft fällt in die Zeit der vierziger Jahre des vorigen Jahrhunderts / 
derartige Erfindungen ſtreng geheim gehalten wurden, fo daß von einer fchnellen 
Ausbreitung und dadurch bedingten Vervollkommnung eines neuen Verfahrens 


nicht die Rede fein konnte. Angſtlich hütete jeder fein bißchen Willen und Können 
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vor der Allgemeinheit, und hinter verſchloſſenen Türen wurde meiftens die neue 
Kunft ausgeübt. Wo es aber keine Lehrlinge gibt, können auch keine Мейег 
herangebildet werden. Wenn fich nun unter foldhen Verhältniſſen die Stereotypie 
doch allmählich in die Druckerei Eingang уегіфаҝе, fo war dies mehr dem Um- 
ftande zuzuſchreiben, daß man dies Verfahren zunädlt als ein befcheidenes Hilfs- 
mittel zur Schonung des koſtſpieligen Schriftmaterials benutzte. Erft mit der Aus- 
dehnung der Tagesprelle und des Verlagsbuchhandels lernte man den Wert der 
Stereotypie voll und ganz ſchätzen. Dem bisher etwas vernadläfligten Neben- 
zweig wurden nun auch beffer ausgebildete Arbeitskräfte zugeführt und dadurch 
die Leiftungsfahigkeit der Stereotypie ungemein gefördert. Die Mafchinenfabriken, 
welche die Stereotypie und deren Веди {те kaum beachtet hatten, wurden nun- 
mehr ebenfalls aufmerkfam und brachten hier und da einige verbellerte Stereo- 
typie- Apparate auf den Markt und forgten auch ſonſt dafür, daß dem Buchdrucker 
die Ausübung der Stereotypie nach Möglichkeit erleichtert wurde. 

Der bedeutende Auffchwung der Tagesprefle verlangte gebieterifh eine welent- 
liche Befchleunigung des Druckverfahrens und mit angeſtrengteſtem Eifer ging die 
Malchinentechnik an die Verbeſſerung der Druckmaſchinen. Das Refultat diefer An- 
ſtrengungen war, die im Jahre 1860 in Amerika erfundene Rotationsmaſchine, die be- 
fonders auf dem Gebiete des Zeitungsdruckes eine völlige Umwälzung hervorrief. 
Mit der Einführung der Rotationsmafchine wurden auch an die Stereotypie ganz 
neue Anforderungen geltellt, da diefe Mafchinen nicht von der gefetzten Form, 
fondern von zylindrifch gegoflenen Schrift» d. h. Stereotypplatten druckte. Die 
Stereotypie verfagte auch in dielem Falle nicht, fie wurde den an Пе geltellten 
Anforderungen voll und ganz gerecht und leit dielem Zeitpunkt war ihre Ver- 
wendbarkeit um ein Bedeutendes erweitert. Der bisher nur wenig beachtete Son- 
derzweig war zu einem wichtigen Faktor geworden, dem nunmehr auch von den 
Malchinenfabriken gebührende Beachtung geſchenkt wurde. Die ſdinelle Drock, 
legung einer Zeitung hängt ja welentlich von der raſchen Herſtellung der Druck- 
platten ab und diefe möglichſt zu beſchleunigen, mukte vor allem an die Verbeſſe- 
rung der Stereotypie gedacht werden. 

Zunädlt war die Erfindung der Trockenmater 48 erfte Schritt zur Vereinfachung 
der Arbeitsweife auf dem Gebiete der Rotationsftereotypie. Der zeitraubende 
Arbeitsvorgang des Bürftenfhlagens wurde durch die Trockenmatrize bis auf ein 
geringes herabgemindert, und Пе zeitigte noch den befonderen Vorteil, daß durch 
Fortfall des Trodenens der bisherigen naſſen Matrize weitere koſtbare Minuten 
gewonnen wurden. Von nicht zu unterfchatzendem Werte war ferner der Umſtand, 
daß der Kalander zum Einpreſſen der Trockenmatrize in der Setzerei aufgeſtellt 
werden konnte, die [hweren Satzformen brauchten nicht mehr in die Stereotypie 
geſchafft zu werden, wodurch ebenfalls wieder Zeit gewonnen wurde. 

Trotzdem nun durch diefe Verbeſſerung die Leiftungsfähigkeit der Stereotypie 
bedeutend geſteigert wurde, war doch das Beſtreben auch weiterhin dahin ge- 
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richtet, die mancherlei Handarbeiten noch mehr zu vereinfachen, bezw. zu be- 
ſchleunigen. Beſonders die Herftellung von Tageszeitungen mit ſehr hohen Auflagen 
machte die allerſchnellſte Fertigftellung der benötigten Rotationsplatten zur Be- 
dingung. Man fuchte daher foviel wie möglich jede Handarbeit auszufchalten und 
die Arbeitsvorgänge in der Stereotypie rein mechanifch zu geſtalten. Vor allen 
Dingen war die Art des bisherigen Gießens mit ihren verfchiedenen Mißftänden 
die Stelle, wo der Erfindergeilt пФ betätigen konnte und mußte. Eine МаФте 
zu bauen, die das Stereotypieren von Hand vollſtändig ausfchaltete, war das Ziel 
eifrigen Sinnens. Amerika, dem Lande der Millionenauflagen, dem Geburtsort 
der Rotationsmaſchine und fo mancher anderen arbeitſparenden Maſchine war es 
vorbehalten, auch die erſte derartige automatiſche Gießmalcine für die Rotations- 
ſtereotypie, die »Äutoplates auf den Markt zu bringen. 

Vor ungefähr zehn Jahren wurde іп der Druckerei des New-Vork-Herald die 
erte Autoplate aufgeltellt und auf ihre praktiſche Anwendbarkeit geprüft. Daß 
diefe Prüfung zur vollen Zufriedenheit aushel, beweilt der Umftand, daß bald 
hinterher noch mehrere folcher Maſchinen in dieler Druckerei Aufſtellung fanden. 
Den Berichten über die Autoplate ift zu entnehmen, daß auch andere Zeitungen 
Amerikas mit der Einführung dieler Maſchine ſchnell folgten und in vielen Be- 
trieben das Steotypieren mit der Hand vollftändig aufgegeben wurde. Nach dieſen 
günſtigen Refultaten war man bemüht diele Schnellgießmalhine auch in Europa 
einzuführen und zu dielem Zwecke erwarb die Linotype and Machinery Ltd. 
in London die wertvollen europäiſchen Patente. In ihren Fabriken wurde eine 
beſondere Abteilung für den Bau der Autoplate eingerichtet und den geſchickteſten 
Mechanikern war die Aufgabe geltellt, die Maſchine in vollſtändige Uberein- 
ſtimmung mit den ſchwierigeren Bedingungen, die von den europäifchen Zeitungs- 
beſitzern geſtellt wurden, zu bringen. 

Nachdem in England in den größeren Zeitungsbetrieben die Autoplate Eingang 
fand, kam dieſelbe auch nach Deutſchland und zwar wurden zwei derartige 
Malchinen in der Druckerei von Ullſtein O Co., Berlin (Berliner Morgenpoſt) 
aufgeſtellt. Ob bis dato noch weitere МаФтеп in Deutfchland eingeführt wurden, 
entzieht ſich unſerer Kenntnis. 

Mit der Abb. 1 führen wir dem Lefer die Autoplate im Bilde vor und machen 
ihn in folgendem mit den Arbeitsvorgangen der Mafchine bekannt. Zu den Erlau- 
terungen benutzen wir auszugsweile die Angaben der oben erwähnten Maſchinen- 
fabrik und fügen weiter unten noch einige Erfahrungen aus Deutſchland bei. 

Die Autoplate beſteht aus einem Gieß-Apparat, verbunden mit einer Anzahl 
Vorrichtungen zum Gießen und Fertigmachen der Platten. Sämtliche Arbeiten, 
vom Einlegen der Matrize ab bis zur fertigen Rotationsplatte werden automa- 
tiſch ausgeführt. Die Matrize wird in den Gießapparat eingelegt und nachdem 
durch einen Hebeldrud die Maſchine in Gang gebracht wurde, gießt Пе [о lange 
bis die nötige Anzahl Platten aus der eingelegten Matrize gegoſſen ſind und die 
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Machine abgeſtellt wird. In wenigen Augenblicken ift die Matrize herausgenommen 
und durch eine andere erfetzt, worauf der-Guß weiter gehen kann. Während des 
Gulles wird die Matrize mechaniſch in der Ма! іле feſtgehalten, fo daß das erſte 
Einlegen die einzige Handarbeit während des ganzen Arbeitsvorganges darftellt. 
Durch ſinnvolle praktiſche Einrichtungen wird weiterhin die Matrize vor jedweder 
Befchadigung bewahrt, fo daß aus einer Matrize eine unbefchrankte Anzahl 
Platten gegoſſen werden können. 

Die gegoſſene Platte wird automatiſch den verfchiedenen Vorrichtungen des Fertig- 
machens zugeführt und als fertige Druckplatte an die Ablieferſtelle des Apparates 
gebracht. Als Metall wird gewöhnliches Stereotypmetall verwendet und dieſes 
durch Druck eines Pumpwerkes in die rechts befindliche zylindriſche Gießform 
gepreßt, wodurch ungemein (фагѓе und felte Platten erzielt werden. Da durch den 
Druck des Metalls auch bei geringerer Temperatur als bisher beim HandguB, die 
Bildfläche ſtets völlig ſcharf ausfließt, iſt der Metallverluſt durch Verkrätzen viel 
geringer wie bei der Handſtereotypie. Auch für die Herſtellung von Druckplatten 
mit Autotypien werden mit der Autoplate beſſere Erfolge erzielt wie beim Hand- 
guß, wodurch das Ausſehen derartiger Zeitungen welentlich verbeſſert wird. 
Nachdem durch das Pumpwerk der Guß vollzogen ift, öffnet Пф das Gießinftrument 
ſelbſttätig und die Platte wird mechaniſch in den Bohrapparat gebracht, wo die 
inneren Rippen, genau dem Druckzylinder entſprechend, abgerichtet werden. Von 
hier aus geht die Platte weiter in den Juftierapparat und wird hier beſtoßen und 
mit Facette verfehen. So kompliziert auch der Mechanismus der Autoplate er- 
ſcheinen mag, fo kann doch die Mafchine, nach kurzer Anleitung, leicht von jedem 
Stereotypeur bedient werden. Die ganze Arbeit der Bedienungsmannldaft be- 
ſteht darin, den Schmelzkeſſel mit Metall zu verſehen, die Gießmaſchine mit den 
entſprechenden Matrizen zu verſorgen und die fertigen Platten wegzunehmen, 
wenn die Maſchine das Zeichen hierzu gibt. Beim Auswechfeln der Matrize, was 
nicht mehr Zeit in Anſpruch nimmt wie zum Guß einer Platte benötigt wird, wird 
der Gieh mechanismus durch einen Hebeldruck abgeſtellt. Währenddem arbeiten 
die Fertigmachapparate ununterbrochen weiter um die vom vorigen Guß noch 
übrigen Platten fertigzuſtellen. 

Die Vorteile einer Autoplate-Einrichtung bei einer Zeitung liegen hauptſächlich 
in der Gewinnung von Zeit und dieſer Gewinn iſt von zweifacher ſehr wichtiger 
Bedeutung. Erſtens können die Schriftformen länger offen gehalten werden als 
bisher und zweitens ift der Übergang der letzten Form bis zum Druck bis auf 
einige Minuten verringert. Beim Druck wird nicht nur die erfte Maſchine früher 
anfangen zu drucken, ſondern es werden auch die folgenden Maſchinen die be- 
nötigten Platten erheblich früher erhalten als bisher. Es wird alfo eine Menge 
Zeit, während welcher beim Handguß die Mafchinen auf Platten warten müſſen, 
zum Druck ausgenutzt und dadurch wird auch eine größere Auflage, von der Zeit 
des Schlufles der letzten Form an gerechnet, erzielt. Die Autoplate gießt vier 
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Is zöllige Platten von vorzüglicher Befchaffenheit in der Minute und wenn nur 
Ча Zoll dicke Platten gegollen werden, liefert die Maſchine 7—8 Platten in der 
Minute. Über die außerordentliche Leiftungsfähigkeit dieſer Maſchine liegen uns 
folgende Angaben vor: 

Die beiden, [ей zwei Jahren in einer großen engliſchen Zeitungsdruckerei aufge- 
ſtellten Autoplates gießen wöchentlich mehr als 7000 Platten, werktäglich werden 
1100 Platten gebraucht, und für die Sonntagsausgabe 700, wobei пиг 2— 4% 
fehlerhafte Platten geliefert werden. Die Bedienung diefer zwei Maſchinen beſteht 
aus einem Werk= 
meilter, drei Ste= 
reotypeuren und 
zehn Arbeitern, 
zuſammen vier- 
zehn Mann und es 
werden ungefähr 
150000 kg Metall 
wöchentlich ver⸗ 
gollen. In dieſer 
Druckerei ſtehen 
16 Rotationsma- 
ſchinen für Zei- 
tungsdruck, deren 
jede 32 Rotations- 
Platten für eine 
achtſeitige Zeitung 
bedarf. Der Ar- 
beitsvorgang iſt 
folgender: Von je- 
der Satzform wird 
eine Matrize gemacht und ſobald dieſe in den Autoplateſaal kommt, fangen die 
Maſchinen an, die 32 Platten, die für jede Druckmaſchine gebraucht werden, zu 
gießen. Nur von der letzten Form mit den letzten Nachrichten werden, für den 
Fall, daß die eine verderben ſollte, 2 Matrizen gemacht. Sieben Minuten nach 
Schluß der letzten Form gießt die Autoplate die Platten. Drei Minuten fpäter 
fängt Ше erſte Maſchine zu drucken an und innerhalb weiterer 10 Minuten drucken 
ſamtliche 16 Mafchinen. Diefe Leiſtung wurde noch übertroffen als am 6. Mai 1910 
aus Anlaß des Todes des Königs von England innerhalb von 24 Stunden 3344 
Platten von zwei Malchinen gegollen wurden, oder rund 70 Platten in der Stunde 
von einer Maſchine. 

Der Erfolg der Autoplate im Auslande ſpornte auch die deutſchen Maſchinen- 
fabriken zum Bau ähnlicher МаФтеп an und bald hinterher wurden mehrere 

as 


Abb. 2. DIE »ROTOPLATE«. 
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ſolcher PlattengieBmafchinen, die von der Autoplate wohl im Syſtem etwas ab- 
wichen, im Prinzip aber dasfelbe waren, auf den deutſchen Markt gebracht. 

Wir führen von diefen dem Lefer zunädiſt die »Rotoplate« vor, die von der 
Vogtländifhen Maſchinenfabrik vorm. J. C. und H. Dietrich A G., Plauen i. Vgtl. 
gebaut wird. 

Die Rotoplate (Abbildung 2) ift ebenfalls eine Gießmafhine zur Herſtellung 
druckfertiger Rotationsplatten auf automatiſchem Wege, ihre Leiftung beträgt zwei 
druckfertige Platten in der Minute bei zwei Mann Bedienung. Die Bedienung und 
Arbeitsweife ift folgende: 

Die Mater wird mittelft einer befonders dazu hergerichteten kleinen Vorrichtung, 
die von der Mafchine vollftändig unabhängig Ш, zwiſchen je zwei Schienen ge- 
fpannt und zwar fo, daß die oberen Schienen genau mit dem Satz abfchneiden, 
dabei ſpielen Langenunterfchiede im Satz von 1—2 Cicero gar keine Rolle. In 
wenigen Sekunden ilt die Mater in der Mafchine befeltigt und durch Einſchalten 
des Elektromotors beginnt die Rotoplate zu arbeiten. 

Die Maſchine hat drei Arbeitsſtellen und zwar eine Gießftelle, eine Fräsftelle und 
eine Bohrftelle, infolgedellen find immer drei Platten gleichzeitig in Arbeit, d. h. 
während die eine Platte gegollen wird, wird gleichzeitig die zweite gefrält und 
die dritte ausgebohrt. Durch Anordnung von drei Gießkernen, welche zugleich als 
Fräszylinder dienen, vollzieht die Maſchine ihre Arbeit auf die einfachſte Weife. 
Die Platten werden nicht, wie üblich, mit einem breiten Meller ausgelchabt, fondern 
es wird eine Rippe nach der anderen mit einem ſcharfen Meller ausgedreht. Das 
Metall wird durch rotierende Pumpe, welche fowohl als Förder-, als auch als 
Miſchwerk dient, in die Gießform gebracht und zwar, im Gegenfatz zu der Auto- 
plate, mit geringem Druck, damit die Punzen in der Mater nicht zurückgedrückt 
werden und hat außerdem noch den Vorteil, daß die fogenannten Spritzer ganz 
vermieden werden. 

Zum Guß der Platte hat weiter nichts zu geſchehen, als auf den Kontaktknopf zu 
drücken, alle anderen Arbeiten, bis zum Ausſtoßen der druckfertigen Platte, ge- 
ſchehen von der МаФте vollftändig automatilh. Daß aber zur Bedienung auch 
diefer Mafchine durchaus tüchtige Stereotypeure benötigt werden, unterliegt wohl 
keinem Zweifel. 

Wenn nun, trotz der bewundernswerten Leiſtungen der Schnellgießmaldinen, 
diefe fich in Deutſchland nicht recht einführen ließen, fo liegt dies daran, daß die 
hohen Anfchaffungskoften für ganz automatifche Stereotypie-Einriditungen für 
deutſche Bedürfniſſe in keinem Verhältnis ftehen. Die deutlichen Zeitungsbetriebe 
können nicht annähernd an die Riefenbetriebe von Amerika und England heran- 
reihen. Die Amerikaner und Englander haben Tageszeitungen in Auflagen von 
einer halben Million bis zu mehreren Millionen. Für folhe Zeitungen ift eine 
ganz automatilche Stereotypie-Einrichtung am Platze und daher haben die dor- 
tigen größten Tageszeitungen alle derartige Einrichtungen, wogegen nur zwei 
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oder drei deutſche Tageszeitungen fih ſolche anſchaffen konnten. Für deutfche 
Zeitungen und deutſche Bedürfnille genügen einfachere und billigere Schnellgieß- 
apparate. 

Diefem Bedürfniſſe entſprechend baute die Mafchinenfabrik der Autoplate nun- 
mehr eine einfachere und bedeutend billigere Plattengießmaſchine, die Junior- 
Autoplate, welche fich beffer den deutſchen Verhältniſſen anpaßte. 

Zwar find die Leiſtungen der »Junior=Autoplate« nicht fo groß wie die der 
»Autoplate«, doch auch fie erfetzt viele Handgießapparate und arbeitet ſchneller 


Abb. A SCHNELLGIESSAPPARAT FRANKENTHAL. (LIEGEND). 


wie folhe bei weniger Bedienung. Von einer einzigen Matrize gießt die Malchine 
die gewünfchte Anzahl von Platten und liefert zwei Platten in der Minute fertig 
zum Ausſchaben. Das Auswechſeln der Matrizen dauert ebenfalls nur wenige 
Sekunden. Im »Berliner Lokal- Anzeiger< find zwei und in der »Berliner Mor= 
genpolt« find drei Junior-Autoplates aufgeltellt und йе müllen wohl zur Zufrie- 
denheit arbeiten, da die letztere Firma bereits Nachbeltellungen machte. Die ge- 
ringeren Anſchaffungskoſten der Junior» Ашоріаге (Abbildung 3) erleichterten 
deren Einführung fehr und heute ift diefe Maſchine in Amerika in den тейеп 
mittleren und kleineren Zeitungsbetrieben aufgeſtellt. Ja, viele Betriebe ſtellten 
gleich zwei derartige Maſchinen auf. Dies führte zur Herſtellung einer Doppel- 
Junior- Autoplate, welche aus zwei junior-Autoplates beſteht, die an einen 


Schmelzkeflel angebracht find. Die Maſchinen ſtehen rechts und links vom Schmelz- 
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keſſel und arbeiten unabhängig von einander. Für eine derartige Einrichtung wurde 
dann noch ein weiterer Apparat gebaut, der an die Maſchine angeſchloſſen werden 
kann, der fogenannte Autoſchaver. Dieler Apparat macht 6 Umdrehungen in der 
Minute und ift imftande, eine Platte bei jeder Umdrehung aufzunehmen. Mit dem 
Autofchaver kann man 6 Platten in der Minute fertig machen. 

Nunmehr richtete auch der deutfche »Malchinenmarkt« fein Augenmerk auf der- 
artig vereinfachte und billigere Schnellgießmaſchinen und begann mit dem Bau 
ſolcher Apparate. 


Abb. 5. SCHNELL GIESS- APPARAT FRANKENTHAL. (STEHEND). 


Als erſte deut (Фе Maſchinenfabrił brachte die »Schnellpreflenfabrik Frankenthal 
alsbald zwei Schnellgießapparate heraus, die den deutſchen Bedürfniſſen völlig ge- 
nügen und dabei verhältnismäßig billig ſind. 

Der in der Abb. 4 gezeigte Apparat lieft fich in der Ausführung eng an die 
gewöhnlichen Apparate an. Die Gießinftrumente haben Kühl- Vorrichtung für 
den Kern und für die beiden Seiten des Gießkopfes. Мше einer zweizinkigen 
Gabel, die in das noch flüſſige Metall des Gießkopfes eingeltoßen wird, wird, nach 
dem Erſtarren der Platte, der Gießkopf abgebrochen. Die Matrize bedarf keiner 
Gießfahne und bleibt nah dem Сиб im Inſtrument liegen. Im Schmelzkeflel ift 
ein Rührwerk angebracht, wodurch die Beſtandteile des Metalles ſtets in gleich- 
mäßiger Miſchung bleiben. Das Pumpwerk entnimmt das Metall vom unteren 
Keſſelraum und wird daher ſtets rein in die Gießinſtrumente gebracht. 
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Abb. 6. JUSTIERAPPARAT MIT HOBEL- UND Abb. 7. GANZ SELBSTTATIGER BOHRAPPARAT 
DREHSUPPORT FOR HANDBETRIEB. FOR PLATTEN MIT RIPPEN. 
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Die Leiftungsfahigkeit dieler Schnellftereotypie-Einrichtung ift 8 gießkopflofe 
Platten in 5 Minuten. Die Bedienung der Gießeinrichtung ift die denkbar einfadiſte. 
Eine derartige Einrichtung fahen wir in der »Frankfurter Zeitunge in vollem 
Betrieb und wir waren von der ſchnellen und tadellofen Arbeitsverrichtung der 
Apparate hoch befriedigt. Die Schnellgießeinrichtung liefert hier in der Stunde 
64 völlig druckfertige Platten mit 8 Leuten Bedienung. 

Da bei den liegenden Apparaten die Kühlvorrihtung nicht fo ganz zweckent- 
ſprechend angebracht werden kann, baut die Frankenthaler Mafchinenfabrik noch 


Abb. 8. SELBSTTATIGE FRASEMASCHINE NUR ZUM BEARBEITEN 
DER FACETTEN VON STEHEND GEGOSSENEN PLATTEN. 


eine zweite Schnellgieß-Einrichtung in ſtehender Anordnung (Abbildung 5). Die 
Kühlung ift hierbei derartig angeordnet, daß das eingegoſſene Metall von unten 
herauf erltarrt. Der Gießkopf bleibt ungekühlt, fodaß von dem flülligen oberen 
Metall jederzeit fo viel nachfließen kann, als der Shwindung beim Erftarren ent- 
ſpricht. Sobald die Platte erſtarrt ift, kann man den Apparat öffnen, auch wenn 
der Gießkopf noch flüflıg ift. Die Matrize wird bei dieſer Anordnung jedesmal 
abgenommen, doch ift die Leiftung annähernd diefelbe wie bei der liegenden, da 
mit dem Abfagen des Gießkopfes gleichzeitig das Anfrafen der Facetten уег= 
bunden ift. Bei ftehenden Apparaten wird die Mulde wegbewegt, während an 
den liegenden diefe feſtbleibt und Пф das Kernſtüd bewegt. 


Zum Eingießen von Galvanos in die Rotationsplatte eignen fıc liegende Apparate 
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9. PLATTENGIESSWERK FÜR 2500 KG SCHMELZGUT MIT ZWEI METALLPUMPEN UND ZWEI PLATTENGIESSAPPARATEN. 
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belfer, während fich ftehende dazu kaum verwenden laffen. Aus dieſem Grunde 
ift die Frankenthaler Mafchinenfabrik« mit dem Bau einer neuen Schnellftereo= 
typie-Einrichtung mit liegenden Apparaten belchaftigt, die von der feitherigen 
Bauart abweichen. Es wird allo demnad in aller Kürze noch eine weitere уег= 
beflerte Schnellgieß-Einrichtung auf den Markt kommen. 

Zur vollftändigen Fertigftellung der mit der Schnellgieß-Einrichtung gegoſſenen 
Platten werden noch einige weitere Apparate benötigt. Diele Apparate arbeiten 
ebenfalls, fo weit irgend möglich, automatiſch. 


Еа 


Abb. 11 (OFFEN). 


Beim Bohrapparat (Abbildung 7) reinigt eine rotierende Bürfte ſelbſttätig die 
Innenfläche der Platten von Bohrfpanen und ein automatiſcher Ausriickmecha= 
nismus Пе! den Apparat nach vollendeter Umdrehung von ſelbſt ab. Auch die 
Mulde wird mittelft Gleitbürfte mechanifch von Spänen gereinigt. Ein Hebel drückt 
nach dem Bohren die Platte ſelbſttätig in die Höhe, fodaf diele bequem abge- 
hoben werden kann. 

Ebenfalls dem Schnellbetrieb angepaßt ift der Juftierapparat (Abbildung 6), der 
zum Ausfrafen der freien Stellen innerhalb und an den Rändern der Druck= 
platten dient. 
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Der unter Abb. 8 gezeigte Apparat ift eine Fräsmaſchine zum Anfräſen der 
Facetten an ftehend gegollenen Platten. Eine Umdrehung bewirkt das gleichzeitige 
Bearbeiten der beiden Plattenränder zu Facetten. 

Die Firma König © Bauer, Maſchinenfabrik, Kloſter-Oberzell G. m. b. H. in 
Würzburg, baut ebenfalls Plattengießmalchinen für die Rotationsſtereotypie, die 
wir in den Abb. 9 und 10 zur Anſchauung bringen. 


Abb. 12 (GESCHLOSSEN). 
PLATTEN = GIESSAPPARAT MIT WASSERKÜHLUNG. VERBESSERTES VERTIKALES MODELL 
FÜR BESCHLEUNIGTEN BETRIEB. 


Diele Plattengießwerke haben gleichfalls Pumpwerke mittelſt denen das Metall 
vom Schmelzkeflel aus direkt in die Gießinftrumente geführt wird. Es find dies 
reine Hubpumpen, haben daher keine Ventile und entnehmen das Metall an der 
tiefften Stelle des Keſſels. Ein einzelner Hub genügt um das Gießinftrument zu 
füllen. Befonders zu erwähnen wäre noch, daß bei Gießwerken mit einer Pumpe 
das Ausflußrohr ſchwingend d. h. drehbar angeordnet wird, fo daß auch mit 
delen einfacheren Maſchinen zwei und mehr Gießinftrumente bedient werden 
können. 

Bei den, zu diefen Plattengießwerken gebauten, ſtehenden Gießinftrumenten 
(Abb. 11 und 12) ift der Kern feſtſtehend, dagegen die Schale abklappbar. Beide 


Teile werden mit regulierbarer Wallerkühlung verſehen, wobei das Waller in ab- 
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Abb. 14. PLATTEN-GIESSAPPARAT MIT WASSERKÜHLUNG <LIEGENDE ANORDNUNG). 


142 


geſchloſſenen Hohlräumen von unten eintritt und zickzackförmig auflteigt um an 


der hdchften Stelle abzufließen. 


Abb. 15. CITO =- АМТІРОК « ANLAGE »KEMPEWERK«. 


Das liegende Gießinftrument (Abb. 14) hat feſtſtehende Gießfchale und der Kern 
ift zum Herausfchwingen angelenkt. Auch bei dieſem GieBinftrument werden alle 
Teile mit Waſſer gekühlt und die Kühlung ift derartig angeordnet, daß jeder Teil 
für ſich reguliert oder ganz abgeſperrt werden kann. Die Mater wird bei delen 
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Apparaten zwilchen zwei belondere Facettenringe gelpannt und beim Öffnen 
wird die gegoſſene Platte mit der Mater vom Gießkerne mit abgehoben. Mittelft 
eines Handgriffes werden die im Drehpunkt des Kernes aufgehängten Facetten- 
ringe [amt der Mater in die Schale zurückgelegt. Die Platte ſelbſt wird durch eine 
befondere Vorrichtung vom Kern abgelöft und hochgehoben, fo daß Пе leicht 
weggenommen werden kann. Die Matrize wird ohne Gußfahne verwendet, da 
eine Deckleilte aus Stahl die Eingußkante an der Matrize abſchließt. Die beſondere 
Anordnung der Deckleifte ermöglicht es noch, daß die Matrize nicht wie ſonſt 
üblich rechtwinklig umgefalzt zu werden braucht. 


Abb. 16. HALBAUTOMATISCHE SCHNELLGIESSMASCHINE. 


Für die Bearbeitung der Stereotypieplatten baut die Firma König @ Bauer noch 
eine Maſchine »Compleo«, die Kopffräfeapparat, Rundhobelapparat und Dreh- 
bank in fich vereinigt. Mit diefer Maſchine wird die Rotationsplatte in einer ein- 
maligen Umdrehung fix und fertig bearbeitet. 

Einen befonderen Schmelzofen mit Schöpfvorrichtung baut noch die Malchinen- 
fabrik Augsburg = Nürnberg А. G. Bei dieſen Apparaten wird mittelſt eines 
Handhebels ein Schöpfer in den Keſſel getaucht, der foviel Metall aufnimmt wie 
zum Сиб einer Platte benötigt wird. Durch Drücken auf den Hebel ſchwingt der 
Schöpfer gegen den Gießapparat und das Metall fließt demfelben zu. Dieſer 
Schmelzofen, mit dem fowohl gewöhnliche als auch wallergekühlte GieBinftru- 
mente verbunden werden können, И mehr für kleinere und mittlere Zeitungs- 
druckereien beſtimmt. 
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Für größere Betriebe Баш auch diele Firma Schnellgießeinrihtungen mit Pumpen 
und Rührwerke, die in ihrer Anordnung ähnlich den bisher beſprochenen ge- 
ſtaltet ſind. 

Das auf dem Spezialgebiet der Stereotypie ſeit mehr als einem Vierteljahrhundert 
mit Erfolg tätige »Kempewerk« in Nürnberg bringt ebenfalls mit ihren »Cito- 
Antipor-Anlagen« Schnellgießapparate auf den Markt, die den bereits geſchilderten 
ähneln. Auch diele Einrichtungen werden für liegende und ſtehende GieBinftru- 
mente hergeſtellt. 

Die durch Abb. 15 veranfchaulichte Cito- Antipors Anlage beſteht aus einem 
Schmelzkeſſel mit angebautem Rundgießinftrument, Hahnauslauf und Elektro- 
Rührwerk. Die Anlage wird den verſchiedenen Bedürfniſſen entſprechend in meh- 
reren Größen, von 300—1800 kg Keſſelinhalt ausgeführt. 

Ahnliche halbautomatiſche Schnellgießmalhinen baut auch die Vogtländifhe Ma- 
ſchinenfabrik in Plauen i. Vgtl., deren »Rotoplate« wir weiter oben bereits be- 
ſprochen haben. 

Mit dielen Ausführungen glauben wir den Lefer mit den wichtigften Einriditungen 
auf dem Gebiete der Schnellſtereotypie bekannt gemacht zu haben. 

Wer die frühere mühlame Herſtellung der Rotationsdruckplatte kennt, wo noch 
Bürftenfhlag und Kellenguß herrſchte, der wird zugeben müllen, daß ſich die 
Stereotypie der fortſchreitenden Entwickelung voll und ganz angepaßt hat und 
die Praxis wird es nun fein, die das Gute vom weniger Guten herausfindet. 
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MAX НАУ / DIE TECHNIK DER KREIDE- 
LITHOGRAPHIE 


N = die lithographifche Kreidezeichnung [ей Jahrzehnten zur Herftellung 
von Bildern kaum mehr verwendet wurde, und nur als gelegentliches Hilfs- 
mittel ein Aſchenbröõdeldaſein führte, ift fie in neuerer Zeit durch die fog. Künſtler- 
fteinzeichnungen zu neuem Leben erwacht. 

Fragt man nach den Urlachen, die es verſchuldeten, daß eine Technik, die an 
Schönheit und Ausdrucksfahigkeit von keiner anderen Schwarzkunſtmanier über- 
troffen wird, fo völlig vernachläſſigt werden konnte, fo find deren mehrere zu 
nennen. 

Die Zeit hödiſter Blüte der Kreidelithographie fiel ungefähr in die Mitte des 
vorigen Jahrhunderts. Da kam, als erter Feind, die gerade damals ſich mächtig 
ausbreitende Photographie, die dem Steindruck [einen bislang unbeftrittenen Befttz, 
das Porträt, und weiter auch die Reproduktion von Bildwerken aller Art nach 
und nach beinahe vollftändig entriß. Dazu kam, daß die Künftler @Ф anderen 
Techniken, namentlich dem zur nämlichen Zeit wieder neu auf blühenden Holz- 
ſchnitt zu wandten. Die allgemeine Einführung des lithographiſchen Schnellpreflen- 
drucks in den 1870er Jahren tat dann das übrige zur Verdrängung des Kreide- 
drucks aus den Steindruckereien. Hatte man doch bald herausgefunden, daß die 
in Federtechnik, ſpeziell in Punktiermanier, ausgeführten Platten zum Um- und 
Malchinendruck fich viel beffer eigneten, als die empfindlicheren Kreideplatten. 
Allerdings gänzlich konnte die Kreidezeichnung nicht verſchwinden, da Пе wegen 
der Schnelligkeit der Erzeugung bei größeren Arbeiten nicht zu entbehren war, 
trotzdem man auch die Technik auf glattem Stein, ebenfalls zur Bewältigung 
größerer Flächen, durch Spritz- und Tangiermanier mit Erfolg geeignet machte. 
Am längſten hielt fich die Anwendung der Kreidezeichnung zur Herſtellung der 
Modebilder, namentlich für Herrenmode, nicht zum wenigften wegen der Leichtig- 
keit charakteriſtiſcher Wiedergabe der Kleiderftoffe, aber auch hier ift die Autotypie 
nach getuſchten Originalzeichnungen neuerdings vielfach Siegerin geblieben. 

Zur Kreidezeichnung eignet ch ein Solnhofener Stein von mittelharter Malle, 
dunkelgelber oder grauer Farbe, ohne Glasadern und Kalkfleke. Neue Platten 
теп wegen der ungleichen Oberflache, on gebrauchte zur Entfernung der 
Fett- und Atzſchicht mit gröberem Sand forgfältig ab- und dann glatt gefchliffen 
werden. 

Das Material zum Körnen (ЫЕ war früher aus{chlieBlich Pariſer Sand, dann auch 
pulverifiertes Glas, vorher nochmals durch feinfte Siebe getrieben, da Ше geringfte 
Unreinigkeit leicht Kratzer verurſacht. Neuerdings wird vielfach auch Schmirgel- 
pulver verwendet. 

Die zu körnende Platte wird etwa 2 тт hoch gleichmäßig mit dem Material be- 
det, dann dieles mit Waſſer vorfichtig angefeuchtet. 
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Als beweglicher Deckftein ift ebenfalls ein harter Solnhofener Stein zu verwen- 
den, nicht größer wie 15—20 cm nach beiden Richtungen, mit ſtumpfen Ecken, 
der alsdann in kleinen Kreiſen immerfort über die Kornmaſſe bewegt wird, unter 
forgfaltiger Berücklichtigung aller Teile des Steines. І die Deckplatte zu groß, fo 
kann be nicht richtig in kleinen Kreiſen bewegt werden, und es entſteht wohl auch 
eine rauhe Oberfläche, aber kein rundes Pyramidenkorn. 
Wird die Schleifmafle allmählich zu zähe, fo kann man wieder etwas Waller auf- 
fpritzen, aber fo wenig wie möglich. 
Je feiner das Korn werden foll, defto länger muß der Stein mit der gleichen Schleif- 
тае bearbeitet werden. Geübte Hände können die verfchiedenen Grade durch 
Probieren der Schleifmafle zwiſchen den Fingerſpitzen beurteilen. Man kann fih 
aber auch während des Körnens dadurch überzeugen, ob die gewünfcte Vollen, 
dung erreicht Ш, oder ob noch weiter gearbeitet werden muß, indem man ein 
kleines Stück des Steines von der Schleifmafle forgfältig reinigt, trocken weht und 
das Korn mit Kreide oder Bleiftift probiert. 
Das rechte Steinkörnen ift eine Kunt, die fith nur durch viele Übung erlernen 
läßt. Von geſchickter Hand hergeſtellt, bietet der Solnhofener Stein ein Korn, das 
an Schönheit alle anderen Arten, ſowohl die in Papier gepreßten, wie jene mit 
dem Sandftrahlgebläfe hergeſtellten, bei weitem übertrifft. 
Auf den fertig gekörnten, forgfaltig gereinigten Stein wird zunädlt die Kontur- 
zeichnung übertragen. Am beſten iſt es, die Pauſe mit weichem Blei zu zeichnen, 
damit fich die Striche direkt auf den Stein abreiben laſſen. Rot- oder Blaupaufen 
follen beim Kreidezeichnen vermieden werden, da diele farbigen Striche [ich nicht 
mit der Zeichnung verbinden, ſondern immer in ſtörender Weiſe herausſtechen. 
Vorher hat man die Steinflähe rechtwinklig, nach beiden Dimenſionen, halbiert, 
damit die Zeichnung nicht ſchief zu ſtehen kommt, und der Drucker beim Auflegen 
des Papieres keine Schwierigkeiten hat. 
Nach dem Pauſen beginnt die Lithographie mit Auszeichnen der Umrißlinien, 
dann erſt folgen die Töne, die Schattierung. 
Im Gegenfatz zur Jetztzeit, wo dem Lithographen Kreide aller möglichen Неге 
kunft, ſogar aus der anderen Hemilphäre, zur Auswahl und Verfügung ſteht, 
war es vor 50 Jahren beinahe ausſchließlich die Pariſer Kreide (von Lemercier), 
die zur Verwendung kam. 
In Deutſchland wurde zur Konturzeichnung und erſten Anlage gewöhnlich die 
härtefte Nummer, Kopalkreide, zu größeren Arbeiten auch die Nummer I ver- 
wendet, während man in Frankreich weichere Nummern bevorzugte. 
Die erfte Anlage der Töne hat mit ſicherer Hand und kräftigem Druck von oben 
nach unten (und etwas von rechts nach links) zu erfolgen, damit fich die Kreide 
felt mit dem Stein verbindet. Deshalb ift die Kreide auch nur ganz kurz anzu- 
fpitzen, nicht nur um dem Abbrechen vorzubeugen, fondern hauptlählih um 
gefunde Töne zu ſchaffen. Anlegen mit ſpitzer Kreide gibt fogenannte fandige 
ge 
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Töne, die ebenſo wie die leicht und oberflächlich hingeſtrichenen, der Atze keinen 
Widerſtand leiſten und beim Druck leiden. 

Was läßt fih nun mit der Kreide auf gut gekörntem Stein alles erzielen! Durch 
Übereinanderarbeiten nach verſchiedenen Richtungen, mit breit gefchnittener Kreide, 
jede Spielart von Korn, rundes, längliches, grobes und feines, das Charakteriftifche 
jeden Gegenftandes und eine unbegrenzte Mannigfaltigkeit der Nuancen. Ein 
flaches Kreideſtückchen, ап der Spitze des Zeige- oder Mittelfingers durch ein- 
fachen Druck befeſtigt, ermöglicht durch das fogenannte »Schummern« (еіп гаФез 
Hin- und Herbewegen) viele eigenartige Effekte zum Ausdruck zu bringen, 
die Textur jeden Stoffes, die Maſern des Holzes, der Sand der Straße, das Korn 
jeder Steinart / kurz, tauſend Dinge, die eben nur in dieler Technik mit folcher 
Leichtigkeit hervorgebracht werden können. Von der Schnelligkeit, mit der auf 
dem Kornſtein mit Wiſchkreide und Tuſche große Halbtonplatten herzuſtellen ſind, 
gar nicht zu reden. / 

Ift die Kreidezeichnung in der ANLAGE vollendet, fo kommt der zweite Teil, 
die »AUSFÜHRUNG«. Alle Töne und Striche werden nochmals ſorgfältig 
durchgearbeitet, jedoch mit einer WEICHEREN Kreide. Ift die Anlage mit 
Kopalkreide gemacht, fo hat die Ausführung mit Nummer I zu geſchehen uff. 
Jetzt ift die Kreide mit LANGER SPITZE zu nehmen, denn nun handelt es fich 
nicht mehr darum, einen Druck auszuüben, fondern lediglich um einen Veredlungs- 
prozeß. Die Kreide ift jetzt in entgegengeletzter Richtung, wie bei der Anlage, zu 
bewegen / alfo von links nach rechts / von unten nach oben. Dies bezweckt die 
Kreide gleichmäßig auf die Spitze der Kornpyramiden zu bringen. Ferner erhalten 
Töne und Striche dadurch ihren innigen Zufammenhalt, ihre Gefchloflenheit, und 
die Arbeit hat nun erſt die rechte Vorbereitung für die Atzung. Da die Kreide 
nun auf der Spitze der Kornpyramiden ſitzt, wirkt die Atze in den Tiefen, d. h. 
fie macht das Korn noch mehr erhaben. Die Töne werden klarer und widerftands- 
fähiger der Walze gegenüber. 

Eine fertig ausgeführte, GESUNDE Kreideplatte muß einen BLÄULICHEN 
SCHIMMERR aufweilen. Fehlt diefer oder geht die Färbung gar ins rötliche, [о 
ift die Platte KRANK, was ebenfowohl von einer falfchen Technik, als einer fal- 
[hen Behandlung herrühren kann. / Da nämlich bei der Anlage der Kopf des 
Zeichners fich in großer Nähe der Platte befindet, fo ift es kaum zu vermeiden, 
daß fein warmer Atem die Platte berührt. Iſt diefe nun kalt, fo LÄUFT SIE АМ, 
wird feucht, und nun ift die Gefahr der ſchmierigen Töne ſchon ganz nahe. Des- 
halb ift die Platte bei kalter Witterung morgens leicht anzuwärmen, Rückleite der 
Wärmequelle zugekehrt, doch ift Vorſicht geboten! Ein fehr kalter Stein nahe 
zum heißen Ofen gebracht, platzt leicht, manchmal mit hörbarem, wenn auch ge- 
dämpftem Knall. Oft hat man nichts gehört, auch ein Ru war nicht zu ſehen / 
doch kommt der Stein in die Preſſe / dann kommt auch die fchreckliche Uber, 
raſchung! Ebenſo ift bei der Arbeit Vorſicht geboten wegen der Spritzer, die beim 
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Sprechen aus dem Munde auf die Platte kommen und wegen der Schuppen vom 
Kopfe, die durch ihren Fettgehalt kleine, ſchwarze Pünktchen verurfachen. / Um 
dielen Gefahren zu begegnen, war es früher vielfach üblich, namentlich im Winter, 
vor Mund und Nafe eine kleine, runde Pappſcheibe zu tragen, einen in der Mitte 
durchgezogenen Bindfaden hielt man mit den Zähnen feft. Dieſer Art konnten 
weder der Atem noch Mund-Spritzer auf den Stein gelangen. 

Etwas Vorſicht und öfteres Abkehren mit weichem, dickem Dadishaarpinſel, ſowie 
beim Verlaflen der Arbeit forgfaltiges Bedecken mit Flanell und obenauf einen 
Pappdeckel / das genügt vollkommen. 

Bei der oben beſchriebenen Ausführungsprozedur ift es dienlich, wenn das Auge 
fo weit wie möglich von der Arbeit entfernt it. Dadurch wird es befähigter, große 
und kleine Unreinigkeiten zu bemerken und ift leichter imſtande die erftrebte 
Vollendung der Töne zu bewirken. Zur Zeit als die Kreidezeihnung noch die 
gebrãuchlichſte Ausdrucksform der Lithographie war, ſteckte man dem Anfänger 
beim Ausführen zwei Kreidehalter ineinander, im unteren die langgeſpitzte Kreide, 
den oberen in die Hand, damit er gezwungen war, die Augen in richtiger Ent- 
fernung zu halten. Auch wurde ihm das Herumſtechen mit der Nadel in den 
Kreidetönen verboten, half das nicht, fo wurde die Nadel einfach konfisziert: 
Stechen ilt Gift für den Druck !« war das Begleitwort. 

Alle Unreinigkeiten von der Anlage mußten beim Ausführen von ſelbſt verfchwin- 
den, und nur felten wurden ſolche Flecken mit der fenkrecht gehaltenen Kreide 
herausgetupft, oder mit der Nadel entfernt. / Die Eignung für folhe höchſte Höhe 
der Kreidetechnik ift für den Lithographen eine Gottesgabe, nicht jedes Auge ift dafür 
geſchaffen, und trotz allen Fleißes gilt hier der Satz: Mancher lernt's nie ! 
Vor fünfzig Jahren hatte man in den größeren lithographiſchen Anſtalten überall 
befonders geeignete Gehilfen, welche die Platten »ausführten«. Auch viele der 
großen franzöfilchen Мейег ließen fich ihre Arbeiten von einem Berufslithographen 
folcher Art fertig machen. Daraus ift die techniſche Vollendung jener Blätter, ebenfo 
wie die große Produktivität mancher Künſtlerlithographen jener Zeit, wie Calame 
und anderer, leichter zu erklären. 

Der hohe Stand der Kreidetechnik damaliger Zeit war aber auch technifch not- 
wendig, da die ganze Auflage eines Blattes, gewöhnlih 3— 4000 Abdrucke, 
mangels Umdruck vom Originalſtein gedruckt wurde, allerdings nicht in EINEM 
Zuge. Waren einige hundert Abzüge gemacht, [о ließ man den Stein, gut präpa- 
riert, ſich eine Zeit lang »erholen«. 

Noch heute ift es bewunderungswürdig, was die Steindrucer jener Zeit außer 
der Quantität auch an Qualität aus dem Stein herauszuholen verftanden / 
glänzende, ſauſchwarze Tiefen neben den feinſten, hingehauchten Tönen. 
Ähnliches mit den modernen Künſtlerſteinzeichnungen zuſtande zu bringen, würde 
jetzt auch dem geldicktelten Steindrucker ſchwer fallen, da erltere, rein tediniſch 
genommen, тей fehr viel zu wünfchen übrig laſſen. / 
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Der Umdruck aber, ebenſo wie der Schnellpreflendruk, verflaht und um die 
Kontraſtwirkung einer Kreidezeichnung, wie Пе auf der Handpreſſe früher mit 
einem einzigen Druck erzielt wurde, zu erreihen, müßte man zwei kombinierte 
Platten (außer der eigentlichen Zeichnung noch eine Tiefenplatte) verwenden, wie 
es bei der Duplexautotypie und dem Doppellihtdruck bereits gefchieht. Die 
Schwäche der Maſchinenarbeit bei einfarbigem Druck ift der Autotypie, dem Licht- 
druck wie dem lithographiſchen Sdinellpreſſen- Kreidedruck gemeinſam. 

Da nun aber, erfreulicherweiſe, fowohl im Berufe als von Künſtlerhand, die litho- 
graphiſche Kreidezeichnung wieder vielfach ausgeübt wird, fo iſt es, ebenſo um 
eine falt verlorene Tradition aufrecht zu erhalten, als um mand’ ſtrebſamem An- 
fänger einige Fingerzeige zu geben, wohl zeitgemäß, in Vorſtehendem zu zeigen, 
wie diele Technik in ihrer mehrfach erwähnten Blütezeit in den lithographiſchen 
Ateliers gelehrt und ausgeübt wurde. 
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PH. FLECK / DAS GESAMTGEBIET DES 
LITHOGRAPHISCHEN UMDRUCKS. 


M' der Benennung UMDRUCK (auch ÜBERDRUCK) bezeichnet das gra- 
phiſche Gewerbe im engeren Sinne die mittelbare Übertragung der Zeich- 
nung irgend einer Druckplatte oder Drucform auf Stein, Zink oder Aluminium, 
zum Zweck der weiteren Benützung als Flahdruckplatte. Der UMDRUCK ſteht 
alfo in einem gewillen Gegenfatz zum unmittelbaren ABDRUCK, fowie zur 
Übertragung eines folchen auf Papier, Glas, Metall, Holz ufw., als dauernden 
Bildträger. Im weiteren Sinne wird jedoch auch manches andere Druckverfahren, 
wie die Übertragung einer Hand- oder Schreibmaſchinenſchriſt auf eine Flach- 
druckplatte, das Überdrucken irgend einer Zeichnung auf Metall, zum Zweck der 
Hochatzung, und ähnliche Übertragungen als Umdruck bezeichnet. Eine Abhand- 
lung über den Begriff »«UMDRUCK« umfaßt allo ein weit ausgedehntes Gebiet 
der graphiſchen Wiſſenſchaft, wir wenden uns aber in unſeren Ausführungen zu- 
nãdiſt den eingangs gedachten Umdruckverfahren zu. 


1. Der einfahe Umdruck von Stein zu Stein 


In der Hauptſache beſteht der Umdruck in der Entnahme eines Fettabzuges vom 
Originalſtein, in dem Überziehen desfelben auf einen neuen Stein und in der Ent- 
wicklung der fo neu gewonnenen Zeichnung zur fertigen Druckplatte. Da aber 
der Begriff LITHOGRAPHIE eine ganze Reihe verſchiedener Zeichenmanieren 
in ſich vereinigt, fo ift auch das Umdruckverfahren jeweilig dieſen anzupallen und 
daher namentlich die Art der Herſtellung des Fettabzuges und das hierzu zu ver- 
wendende Umdruckpapier vielfach verfchieden. Als bei allen rein lithographifchen 
Umdrucen gleich kann nur die Umdruckfarbe bezeichnet werden, obwohl auch 
diele nach verfchiedenen Rezepten hergeſtellt und im Gebrauch vielfach noch durch 
andere Zugaben verändert wird. Von Umdruckpapieren kennt man eine ganze 
Reihe verſchiedenartiger Fabrikate, die zum großen Teil wohl für alle lithogra- 
phiſchen Zeichenmanieren anwendbar find, fitch für diele jedoch nicht immer gleich 
gut eignen. Es ift daher Sache des Umdruckers, von Fall zu Fall die richtige Wahl 
des Papieres zu treffen, unter Berückſichtigung des beſſeren oder geringeren Um- 
druckrefultates und der einfacheren oder um{tandlicheren Behandlung des Papieres. 
Größere Druckereien find daher im Vorteil gegenüber den kleinen Anſtalten, die 
ſich nicht gut ein Lager von уегіфіебепеп Umdruckpapieren zulegen können. 
Daher kommt es in letzteren auch noch manchmal vor, daß der Umdrucker fich 
für ſpezielle Zwecke fein Papier ſelber präpariert, oder daß er alle Umdrucke mit 
einem für manche Fälle recht ungeeigneten Univerfal-Umdruckpapier herſtellt. 
Im allgemeinen aber find die Zeiten längft vorbei, da der Drucker Farbe und 
Umdruckpapier nah geheim gehaltenen Rezepten ſelbſt fabrizierte. Wir um- 
gehen daher auch die Mitteilung von Herftellungsrezepten und empfehlen 
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etwaigen Intereſſenten hierfür das Werkchen: Der lithographifhe Umdrud von 
Jofef Haynie. 

Je nah dem Zweck des herzuftellenden Umdrucks unterfcheidet man zwifchen 
ORIGINAL- und AUFLAGEUMDRUCKEN. Die erfteren find in der Regel 
nur für eine geringe Anzahl von Handpreflendrucken, den fogenannten Andruck, 
beftimmt oder fie treten aus befonderen Gründen ап die Stelle des Originalfteines 
und es werden von ihnen dann die Umdruckabziige für die Auflageumdrucke 
genommen. Obwohl das ganze Weſen des Umdrucks eine ziemlich einfache Sache 
ift, kommt es doch bei den einzelnen Verrichtungen auf Gewillenhaftigkeit, Rein- 
lichkeit und Sachverftändnis an, daher wird man in kleineren Anſtalten die Um- 
druckarbeiten nur einem tüchtigen, erfahrenen Drucker zuteilen und in Groß- 
betrieben, wo die Auflageumdrucke rationell hergeſtellt werden теп, Spezial- 
kräfte für die verſchiedenen Arbeitsgruppen ausbilden. In letzterem Fall wird die 
ganze Umdruckarbeit gewöhnlich in Abdruckmachen, — Einteilen und Aufſtecken, 
— Uberziehen und АпгеБеп —, Einwalzen, Retuſchieren und Atzen — geteilt. 
Die drei letzten Verrichtungen beforgen die ſogenannten Fertigmacher, denen fih 
gewöhnlich noch ein Korrekturlithograph zugefellt. 

Ein befondererVorteil des Umdruckverfahrens befteht in der leicht herzuftellenden 
Vergrößerung bezw. Vervielfältigung der Drucplatte. Der Umdruck erfetzt alfo 
in der Lithographie die Vervielfaltigungsverfahren für Buhdruck, Galvano und 
Stereotypie. Im modernen Steindruckereibetrieb fällt aber dem Umdruck auch oft 
die Aufgabe zu, den Satz zu erletzen, wenn es бф darum handelt, eine Litho- 
graphie aus vorhandenen Schriften, Zeichnungen, Guillochen u. dergl. zuſammen- 
zuſetzen und fo mit geringen Koften eine neue Originalplatte zu erzeugen. 

DER UMDRUCK VOM GRAVIERTEN STEIN ift, abgefehen von der 
Autographie, wohl das ältefte Umdruckverfahren. Sein Hauptzweck ift, für den 
umftändlih zu behandelnden Gravurftein eine leicht zu druckende Fladidruck- 
platte zu erhalten, nebenbei ift aber auch die hiermit verbundene Schonung des 
Originalſteines von Bedeutung. Außerdem kann der Umdru einer Gravur auch 
dann notwendig werden, wenn Korrekturen erforderlich find, die fih am Original- 
ftein nicht oder doch nur ſchwer ausführen laffen. 

Der Umdruck beginnt mit dem Einfhwärzen des Steines. Bei einer Gravur ift 
diefem Punkte befondere Bedeutung beizulegen, weil ein Umdruckabzug méglichft 
gleihmäßig gedeckt, aber nicht mit Farbe überladen fein foll. Diefem Erfordernis 
(teht aber gewöhnlich die Beſchaffenheit der Gravurplatte im Wege. Nur wenige 
Lithographen gravieren fo, daß die Zeichnung durchaus von annähernd gleicher 
Tiefe ift, bei der vielfach angewendeten Kombination von Gravur und geätztem 
Raſterverfahren ift es aber gänzlich ausgeſchloſſen, daß alle Striche in gleicher Tiefe 
erfcheinen. Die Folge dieler Tiefenunterſchiede ift dann ein Abdruck, auf welchem 
die Farbe bei den flach gravierten Strichen dünn aufgetragen erſcheint, während 
Пе an den tiefer ausgeſchabten oder geätzten Stellen en relief аи г. Für den 
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einfachen Abdruck ift diefer Umftand gewöhnlich kein Nachteil, er erhöht fogar 
die plaftiche Wirkung der Zeichnung. Handelt es fih aber um einen Umdruck- 
abzug, fo ift ein unfcharfer, verfchmierter Птаги die unausbleibliche Folge, weil 
ſich die hochaufgetragene Farbe bei der Übertragung breitquetſcht. Ein verftändiger 
Drucker kennt aber Mittel und Wege, diefem Übel vorzubeugen und die Fehler 
des Originalfteines zu überwinden. Er wird bei einer Neugravur nicht fofort zur 
Herftellung der Umdruckabziige ſchreiten, ſondern den Мет егі mit Sikkativ 
einlaſſen und mindeſtens einen halben Tag ftehen laffen. Die verfchiedene Tiefe 
der Zeichnung wird hierdurch mehr ausgeglichen und bei den folgenden Abdrücken 
eine Anhäufung von Farbe vermieden. Nachdem der Stein fo für die Anfertigung 
der Umdruckabzüge vorbereitet wurde, wird die Zeichnung nicht mehr ausge- 
walchen, ſondern nah dem Abwalchen des Gummiüberzuges fofort mit Umdrud- 
farbe eingeſchwärzt. Diefes geſchieht тие Ballen und Tampon. Auf dem Farb- 
ftein wird etwas Umdruckfarbe mit einigen Tropfen Terpentin verdünnt und mit 
dem Tampon, oder beffer ſchon vorher mit dem Farbmeſſer, gut durchgemilct. 
Mittelft des Ballens wird die Gravur mit Farbe gefattigt, dann mit dem Tampon 
und zuletzt mit Wifchlappen gereinigt. Bei dieler Arbeit it große Vorfiht und 
Reinlichkeit zu beobachten, da leicht eine wertvolle Zeichnung durch Sandkérn- 
chen zerkritzt und ruiniert werden kann. Als Wiſchlappen ift weicher Neſſelſtoff 
oder gebrauchte Baumwollſtoffe zu verwenden. Der Ballen ift öfters mit Wifch- 
lappenftoff und der Tampon mit gutem Flanell zu überziehen. Anhaftende Farb- 
rückſtände werden mit dem Farbmeſſer durch Abfchaben entfernt. Es ift einleuch- 
tend, daß nur ein tadellofer Abdruck einen ſcharfen Umdruck ergibt, daher darf 
dielem kein Ton anhaften und die Striche dürfen nicht unfauber und zerfranſt 
erſcheinen. 

Für die Herſtellung der Umdrudtabzüge können bei Gravurdruck verfciedene 
Umdruck - Papiere verwendet werden. Bei entſprechender Behandlung ergibt 
[hon ein gutes, dicht gearbeitetes Schreibpapier einen allerdings unvollkommenen 
Umdruc. Ein tadellofes Ausdrucken der feinſten Zeichnung erzielt man mit prä- 
pariertem chineſiſchem Papier. Es ift dieſes, wie überhaupt die meilten lithogra- 
phiſchen Umdruckpapiere, mit einer Malle überſtrichen, die in der Hauptſache aus 
Stärkekleilter befteht. Der Gebrauch von echt фтейФет Papier zu Umdruck- 
zwecken nimmt immer mehr ab und man bedient ſich hierfür des gewöhnlichen 
ſogenannten feuchten Umdruckpapieres, in der Neuzeit aber noch mehr der 
gewöhnlich gelb oder roſa getönten Umdruckpapiere, die durch einen Glyzerin- 
gehalt der Strichmaſſe immer einen leichten Grad von Feuchtigkeit behalten. Das 
feuchte Umdruckpapier verdankt feine Benennung lediglich dem Umſtand, daß es 
vor dem Gebrauch erft gefeuchtet werden muß. Dieſes Feuchten gefchieht durch 
Einlegen in feuchte, ungeleimte Makulatur. In beſonderen Fällen kann auch bei 
Gravurdrud die Verwendung von transparentem Umdruckpapier nötig werden, 
es ift dies aber eine unangenehme und empfindliche Arbeits weiſe. 
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Wie die im Handel befindlichen Umdruckpapiere nicht überall gleich im Preife 
find, fo ift auch ihre Qualität recht verſchieden. Es ift aber verkehrt hier [paren 
zu wollen, wenn gute Arbeit verlangt wird. Gerade beim Gravurdruck ift, neben 
einem guten Strich des Umdruckpapieres, die hierzu verwendete Unterlage von 
welentlichem Einfluß auf das Gelingen des Abdruckes. Der Papierftoff muß kräftig, 
dabei aber weich und gefchmeidig fein, im anderen Fall hilft ich der Drucker oft 
durch doppeltes Übereinanderlegen des Papieres, wodurd die beabfichtigte Er- 
[рагпіѕ in das Gegenteil verwandelt wird. 

Bei Verwendung von gefeuchtetem Umdruckpapier muß die Feuchtung eine nur 
mäßige aber durchaus gleichmäßige fein, пае Stellen oder Waſſerſpritzer ergeben 
bei der Übertragung in der Regel weiße Flecken. Der Stein muß vor jedem Auf- 
legen des Umdruckpapieres trocken gewedelt werden, weil andernfalls das Papier 
darauf kleben würde. Bei Gravurdruc kann die Herftellung eines Abzuges nur 
in einer mit Reiberdruck arbeitenden Preſſe geſchehen, und zwar muß diele Preſſe 
kräftig gebaut fein, eine leichte Autographiepreſſe ift für delen Zweck untauglich. 
Am belten eignet fich eine eiferne Handhebelpreſſe, die Tritthebelprefle wird nur bei 
großen Gravurlteinen (Karten, Plänen u. dergl.) in Betracht kommen. 

Für die Schärfe des Umdrucks ift es von weſentlichem Vorteil, wenn die Uber- 
tragung nicht fofort erfolgen muß, fondern der Fettabzug erft einige Stunden, 
vielleicht über Nacht, liegen kann, damit die Farbe etwas eintrocknet und weniger 
zum Ausquetſchen neigt. Letzterem Mißftand läßt ſich auch dadurch vorbeugen, 
daß der Abzug mit Seidenpapier überdeckt und an den tiefen Stellen mit den 
Fingern vorfichtig überſtrichen wird, damit der Uberſchuß von Farbe ſich auf das 
Seidenpapier überträgt. Weniger gefährlich als diefe Manipulation ift ein Durch- 
ziehen unter ungeleimtem Papier, mit ganz leichtem Preflendruck. 

Sollen an dem für die Übertragung beftimmten Abzug noch Änderungen einzel- 
ner Partien oder die Beifügung neuer Zeichnungen und Schriften vorgenommen 
werden, fo kann dies durch Auflegen und Feltfteken der neuen Zufügungen 
oder auch durch Unterlegen der letzteren, bei entſprechendem Ausſchneiden des 
Hauptabzuges gelchehen. Bei feuchtem Umdruckpapier wird man den Abzug auf 
einem leicht gefeuchteten Karton, das fogenannte Auffteckblättchen mittellt krafti- 
ger Nadeln ай ежеп (oder aufſtechen) d. h. durch Druck und leichte Drehung 
feſtbohren. Die Anderungen werden auf gleiche Weile befeſtigt. 

Für das Gelingen der Arbeit iſt ablolute Reinheit der Steinfläche erforderlich, 
daher iſt dieſe nach dem Schleifen gründlich reinzuwiſchen und eine Berührung mit 
den Fingern zu vermeiden. Vorſichtige Drucker werden, um allen Zufällen vor- 
zubeugen, den Stein unmittelbar vor dem Überziehen des Umdrucks nochmals 
mit feinem Bimsfteinpulver abreiben. Bei ungenügendem Abfchleifen einer alten 
Zeichnung verbleiben Fett- und Säurerücltände, die beim Umdruck geraſterter 
Zeichnungen leicht dunklere und hellere Stellen herbeiführen können. Oft zeigt 
fih der begangene Fehler deutlich in der Markierung der früheren Zeichnung auf 
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dem neuen Umdruck. Der Stein foll vor dem Überziehen des Umdrucks mäßig 
temperiert fein, was im Winter leicht durch Uberſtrahlen mit der Brennlampe zu 
erreichen ift. Bei zu ſtarker Erwärmung wird der Umdruck breit und unfcharf 
und auf zu kaltem Stein haftet er ſdilecht. Da beim Umdruc von Gravierarbeiten 
der Abdruck durchfeuchtet ift, bleibt der Stein trocken. Nachdem er in die Hand- 
prefle eingerichtet wurde, wird der Abdruck vorſichtig aufgelegt. Bei einem 
Originalumdruck wird man die Zeihnung auf die Mitte des Steines richten, bei 
einem in der Maſchine zu druckenden Auflageumdruck jedoch mehr an eine Seiten- 
kante rücken, um einen freien Papierftreifen für das Anfaſſen der Greifer zu ge- 
winnen. Vor dem Auflegen überzeuge man ſich, daß der Abdruck den richtigen 
Grad von Feuchtigkeit befitzt, um beim erften Durchzug auf dem Stein kleben 
zu können. Bei fehr trockener Witterung kommt es vor, daß auch die immer 
feuchten Umdruckpapiere falt vollftandig austrocnen. In dieſem Falle ift jedoch 
der Abdruck nicht in feuchte Makulatur einzulegen, fondern der Stein mit ganz 
reinem Lappen leicht zu ũberfeuchten. 

Der auf den Stein gelegte Abdruck wird mit einer weichen Oberlage und dem 
Preßfpan überdekt und dann zunachft mit ſchwacher Spannung durchgedreht. 
Hat man fich überzeugt, daß das Papier überall felt am Stein klebt, dann wird es 
nach Abnahme des Aufſtedckartons gefeuchtet und mit ftarkerem Druck durch- 
gedreht. Diefe Arbeit wird einigemal wiederholt, bis an einer Ее zu erfehen ift, 
daß fih das Papier leicht vom Stein abheben läßt. Um dies zu erreichen, wird 
man bei manchen Umdruckpapieren den Stein zuletzt mit heißem Waller über- 
gießen müllen. Das abgelöfte Papier wird vom Stein abgehoben und die ver- 
bliebene Umdruckmalle ſofort mit Waller abgelpült. Die Zeichnung muß dann voll- 
‚ ftandig auf dem Stein ſtehen. Nachdem die Steinflähe mit dem Lappen fauber 
gewilcht wurde, wird fie dünn gummiert und trocknen laffen. Es fei hierbei darauf 
hingewiefen, daß für Steindruck der Бейе Gummiarabikum gerade gut genug, 
ſchlechte, unreine Qualität aber untauglich ift. 

Der auf vorftehende Weile gewonnene Umdruck bedarf nun einer Kräftigung, 
um der erforderlichen Atzung widerftehen zu können. Hierzu eignet fih beſon- 
ders das altbewährte Anreibeverfahren. Wir befchranken uns daher an dieler 
Stelle auf die Schilderung diefes Verfahrens. Die in manchen Druckereien auch für 
Gravurumdrücke übliche Behandlung mit Auswafchtinktur erſparen wir uns für 
das Карие! > Umdrudt von Federarbeiten«. 

Nachdem der Umdruk kurze Zeit unter trockenem Gummi ſtand, wird er mit 
ftärkerer Gummilöfung überzogen und hierauf ſofort angerieben. Dies geſchieht 
mittelft eines weichen Schwammes, der mit einem Gemiſch von са. {з Umdruc= 
farbe und / Federfarbe gefattigt wurde. Die Farbe wird nur durch Terpentin, 
nicht durch Firnis verdünnt. Minderwertiger, ungereinigter Terpentin oder Ѓоре» 
nannter Terpentinerfatz ift hier, wie überhaupt bei jeder Behandlung des Steines, 
unbrauchbar. Das Anreiben muß ohne ftärkeren Druck, bei mehrfacher Drehung 
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des Steines und weiterer Zuführung von Gummilöfung, nach und nad erfolgen, 
bis die Zeichnung tiefſchwarz, aber doch (harf dafteht. Leichter Tonanlatz ift ſofort 
vorſichtig mit den Fingern wegzureiben. Vorherige Säuberung des Anreibe- 
ſchwammes und der Wifchlappen ift beim Anreiben eine Hauptfahe. Eine Nach- 
lafhgkeit in dieler Richtung bewirkt unfaubere, verſchmierte Zeichnung. 

In Fällen, wo auf größtmögliche Schärfe des Umdruckes beſonderes Gewicht ge- 
legt wird, kann anftelle des Anreibens das fofortige Einwalzen der Zeichnung 
treten. Dies ift namentlich dann angängig, wenn der Umdruck nicht eine Auflage 
aushalten, ſondern als Originalftein Verwendung finden foll. Da Gravuren durch 
öfteres Umdrucken nicht beſſer werden, ift es vorteilhaft, einen Originalumdruc, 
an dem das zeitraubende Ausdecken der ausgefchabten Partien, fowie etwaige 
Korrekturen nur einmal vorzunehmen find, als Originalſtein zurũdezuſtellen und 
das gravierte Original in Referve zu halten. 

Nachdem das Anreiben oder Einwalzen des Steines beendet ift, wird man wieder 
abwaſchen, um die nötigen Putzarbeiten und Korrekturen vorzunehmen. Ton- 
anlatz, ſchwarze Flecken etc. find mittelft Putzholz und Bimsſteinmehl oder auch 
mit einem Schiefergriffel, bei ſtetiger Feuchthaltung des Steines zu entfernen, 
Fehlſtriche und Flecken innerhalb der Zeichnung werden mit einer ſcharfen Nadel 
flach weggeſchabt und nachdem dieſe Arbeiten erledigt find wird der Stein wieder 
gereinigt, getrocknet und hierauf die erforderlichen Tuſcharbeiten vorgenommen. 
Graue Striche oder Flecken find nachzudecken, unterbrochene Striche zu ergänzen, 
etwaige Änderungen und Ergänzungen auszuführen. 

Bei nur ſchwacher Ätzung des Steines würde gute Tufhe auch ohne vorheriges 
Entfäuern der betreffenden Stellen genügend einwirken, es ift aber ſicherer, fich 
nicht hierauf zu verlaſſen, ſondern alle mit Tufhe zu bearbeitenden Partien durch 
die Einwirkung von verdünnter Effigfaure oder in Waller aufgelöfter Zitronen- 
fäure wieder vollkommen fettempfindlih zu präparieren. Diele Behandlung des 
Steines mit Säuren belegt die Fahfprahe merkwürdigerweiſe mit der Bezeich- 
nung »Entfäuern«. Wir geben für den gedachten Zweck der Zitronenfaure den 
Vorzug, die Léfung foll aber nur fo ftark fein, daß Пе auf dem Stein kaum »perlt«, 
d.h. daß fich bei ihrer Einwirkung auf den Stein nur ganz feine Bläschen ent- 
wickeln. 

Nach dem Entfauern ift gründliches Abwaſchen des Steines erforderlich. Sind alle 
Korrekturarbeiten erledigt, fo wird die erte Atzung des Steines vorgenommen. 
Die Atze ift eine Miſchung von Gummiarabikum und Salpeterfaure. Wohl wer- 
den anftatt der letzteren auch vielfach andere Säuren angewendet, doch fteht all- 
gemein felt, daß diele für die Schärfe der Zeichnung und die Druckfähigkeit des 
Steines manche Nachteile im Gefolge haben. Über das Mifchungsverhaltnis von 
Gummi und Säure ilt eine allgemein anwendbare Vorſchriſt nicht zu geben. Die 
Zuſammenſetzung muß fih nach der Qualität des Steines und der Beſchaffen- 
heit der zu ätzenden Zeichnung richten. Selbftverftändlich ift unter Gummiarabi- 
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kum bei der ganzen Steinbehandlung nur eine Gummilöfung in Waller zu ver- 
ftehen, еБепіо wie die Säure niemals konzentriert, fondern nur durch Gummi- 
löfung und Waller verdünnt, zur Anwendung kommen kann. Für die Beſtimmung 
des Säuregehaltes geben wohl die graphiſchen Lehrbücher entſprechende Anlei- 
tung, in der Praxis werden fie aber nur höchſt felten beachtet und der Drucker 
prüft feine Ätze von Fall zu Fall auf einer freien Stelle des Steines, recht über- 
flüſſigerweiſe muß zu dielem Zweck auch oft noch die Zunge herhalten. Für die 
erſte Atzung loll die Säure fo gemifcht fein, daß fie auf dem Stein nur ganz feine, 
kaum ſichtbare Bläschen erzeugt. 

Bei der erſten Atzung wird die Atze mittelſt eines weichen Schwammes reichlich 
aufgetragen und gleichmäßig über die ganze Steinfläche verteilt. Ein vorheriges 
Talkumieren der Zeichnung iſt üblich und zweckdienlich. Маф kurzer Atzdauer 
wird der Stein abgewaſchen, gummiert und zum Trocknen weggeſtellt. 

Es iſt von günftigem Einfluß auf die Haltbarkeit der Zeichnung, wenn nun eine 
mehrſtündige Paufe folgen kann, damit bis zur zweiten Atzung die fette Farbe 
recht auf den Stein einwirkt und hierdurch gegen ет Unterfreflen gelhützt ift. 

Da die zweite Ätzung ein leichtes Hochftehen der Zeichnung bewirken foll, muß 
die Аше fo ftark angefetzt werden, daß Пе auf dem Stein ziemlich kräftig brauft. 
Demgegenüber ift aber auch notwendig, die Zeichnung Го zu präparieren, daß йе 
unter der Einwirkung der Atze nicht notleidet. Zunächlt wird die alte Farbe 
durch Auswafchen mit Terpentin entfernt. Bei dieſer einfachen Vorrichtung kann 
fehr leicht der Grund zu nachträglihem Tonen des Steines gelegt werden. Es ift 
gut, mittelſt terpentingetränkter Putzwolle die Farbe zuerft unter trockenem Gummi 
wegzuwilchen und егі dann die weitere Reinigung bei reichlicher Verwendung 
von Waller vorzunehmen. Sobald Terpentin auf dem trockenen Stein verdunſtet, 
hinterläßt es eine dünne Harzſchicht, die das Tonen begünftigt, daher foll der 
Stein, ſobald Terpentin aufgelpritzt wird, ganz mit Waller überzogen fein. Мшей 
Wiſchlappens wird dann die Fläche vollftändig gereinigt und ein neues Einwalzen 
der Zeichnung vorgenommen. Hierzu wird ziemlich ſtrenge Federfarbe genommen, 
diefe jedoch reichlich aufgetragen. 

Hierauf wird die Zeichnung mit fein gemahlenem Kolophonium eingepudert, der 
Uberſchuß desfelben aber forgfaltig weggewilht. Um eine geſchloſſene Schutz- 
decke für die Zeichnung zu erzeugen, wird das Kolophonium dann mittelſt An- 
wendung einer Brennlampe oder auf kaltem Wege zuſammengeſchmolzen. Das 
erftere Verfahren ift wohl allgemein bekannt und kann auch als das zweckmäßiglte 
angeſehen werden. Als Richtſchnur zur Ausführung kann gelten, daß die Stichflamme 
nur ſolange einwirken darf, bis die Dedæſchidit glänzend wird. Ein längeres Schmelzen 
würde nur ein Verlaufen und Breiterwerden des Umdrucks bezwecken. 

Das Kaltfchmelzen des Kolophoniums wird durch Einwirkung harzlöfender Che- 
mikalien bewirkt. Bewährt hat fich eine Miſchung aus gleichen Teilen Alkohol 
und Schwefeläther. Man kann das Schmelzen durch Auflegen eines in dieſer 
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Flafligkeit getränkten oder nachträglich auf der Кафене beſtrichenen weichen 
Makulaturbogens erreichen. Da aber hierbei die Schutzſchicht der Zeichnung leicht 
lädiert oder verſchmiert wird, ift von dieſem Verfahren abzuraten. Zuverlafliger 
ift die Sache ſchon, wenn die Mifchung auf eine mit Tuch überzogene Holzleifte 
aufgeftrihen und diefe auf zwei an die Langskanten des Steines gelegten Papp- 
ftreifen über die Steinfläche langſam fortbewegt wird. Das Kennzeichen des Er- 
folges ift auch hier das Schwarz- und Glänzendwerden der Farbe. 

In Kluth’s Jahrbuch 1910 wird ein Verfahren empfohlen, nach welchem der Stein 
mittelft eines Shwammes mit einer aus 6 Teilen Glyzerin, 6 Weingeilt, 2 Schwefel- 
äther und 36 Teilen Waller zufammengefetzten Miſchung einige Sekunden be- 
feuchtet wird. 

Alle diefe Verfahren find wohl bei richtiger Anwendung zweckmäßig, will man 
aber feiner Sache auf alle Fälle ficher fein, dann bediene man fih der beſtens 
bewährten Brennlampe. Von dem Gang unſerer Ausführungen abweichend fei 
hier bemerkt, daß das Einpudern und Schmelzen des Umdrucks auch [боп 
vor der erften Ätzung zur Anwendung kommen kann und namentlich dann zu 
empfehlen ift, wenn durch etwaige lithographifhe Behandlung eine Schädigung 
der Zeichnung eintreten könnte. 

Nachdem das Schmelzen erledigt ift, kann [ofort mit der Ätzung begonnen werden. 
Bei kleinem Steinformat kann man фе Atze wieder mit einem Schwamm auf- 
tragen, bei größeren Steinen bedient man fich hierzu jedoch beffer eines breiten 
Atzpinfels. Der Stein wird ſolange überſtrichen, bis der gewünſchte Grad der 
Atzung erreicht ift. Namentlich für den Druck von ungefeuchteten, harten Papieren 
und Kartons ift ziemliche Hochatzung zu empfehlen. Nach dieler Atzung ift der 
Stein für jeden Druckzweck fertiggeſtellt. 

DER UMDRUCK VON FEDERARBEITEN unterſcheidet fich von dem 
vorſtehend geſchilderten Verfahren nur in der Herftellung des Umdruckabzuges. 
Man bedient fich hierzu der bekannten Lederwalze und verwendet auf alle Fälle 
eine ſtrenge Farbe. Es genügt, bei Anwendung einer [päteren Behandlung mit 
Auswafctinktur, Khon gute Federfarbe, gewöhnlich wird man diele jedoch mit 
ungefähr der gleichen Quantität Umdrucfarbe miſchen. Der Abdruck foll zwar 
gedeckt, aber dennoch mager gehalten fein, um einem Breitwerden der Zeichnung 
vorzubeugen. Wie (Khon beim gewöhnlichen Druck, fo ift auch hier die Schärfe 
des Abzuges von der mehr oder minder kunftgerechten Walzenführung abhängig. 
Leichtes, gefühllofes Überrollen ift ebenfo unzweckmäßig, wie kraftvolles Auf- 
ſchlagen und Weiterrutſchen der Walze. 

War die umzudruckende Zeichnung längere Zeit zurũdegeſtellt, fo verurfacht die 
Entfernung der eingetrockneten Farbe mitunter Schwierigkeit. In dieſem Fall darf 
nicht durch eine Bearbeitung mit harten Stoffen, ſondern durch langſames Erweichen 
der Farbe abgeholfen werden. Am beſten geſchieht letzteres nach einer neuen 
Gummierung des Steines. 
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Als Umdruckpapier it ziemlich jedes im Handel befindliche zuläſſig, doch wird 
man für alle Umdruckarbeiten, die nicht unbedingt die genaue Originalgröße ein- 
halten теп, am beſten ein zu feuchtendes oder immer feuchtes Papier wählen, 
weil man hiermit die ſchärfſten Umdrucke erzielt. Bei allen Paſſerumdrucken, die 
namentlich der Farbendruc erfordert, ift dagegen die Verwendung von trockenem, 
fogen. Berliner Umdruckpapier falt unerläßlih. Die Übertragung gefchieht in 
erſterem Fall ganz wie beim Gravurdruck gefchildert, bei einem trockenen Abzug 
kann jedoch das erforderlihe Kleben desfelben nur durch ein Anfeuchten des 
Steines erreicht werden. 

Wie bei jedem Umdruck, fo ift auch hier der Stein vor dem Auflegen des Papieres 
trocken zu wedeln. Das Abheben des Abzuges muß vorfichtig und langſam er- 
folgen, heftiges Zerren würde außer anderen Schäden leicht Paßdifferenzen im 
Gefolge haben. Wird ein dünnes Transparentumdruckpapier verwendet, fo ift 
beim Abnehmen befondere Vorſicht notwendig, weil ich hierbei іп der geſtrichenen 
Schicht leicht feine Rifle bilden, die zunächft kaum fichtbar find, fich aber im Umdruck 
um fo deutlicher bemerkbar machen und in feinen Punktierungen und Linientönen 
kaum zu reparieren find. 

Bei größeren Druckformaten und befonders bei Chromodruck ift die Zufammen- 
fetzung oder das Auflteken des Umdruckes eine wichtige Aufgabe. Handelt es 
fih nur um eine einfarbige Arbeit, fo kann als Unterlage ein jeder Karton dienen. 
Für Paſſerumdrucke ift jedoch mindeſtens die Verwendung eines ſpeziellen ſoge- 
nannten undehnbaren Aufſteckbogens erforderlich. Die Bezeichnung »undehnbar« 
ift jedoch nicht wörtlich zu nehmen, daher wird man beffer einer Zinktafel den 
Vorzug geben, die diefem Begriff etwas näher kommt. Um aber hierauf aufltecken 
oder kleben zu können, muß die Tafel mit einem gleichgroßen Bogen Papier 
kaſchiert werden. Chromokarton ift zu dieſem Zweck [ehr geeignet. 

Für den erſten Umdruck, der bei Chromoarbeiten gewöhnlich die Konturplatte 
darftellt, wird man den Aufſtedebogen oder die kaſchierte Zinkplatte mit einer Blei- 
ſtiſteinteilung verſehen, die den genauen Stand der verſchiedenen darauf zu ſtellen- 
den Druckfachen angibt. Da diefe in der Regel rechteckig gefchnitten werden follen, 
ift befonderes Gewicht darauf zu legen, daß fich die Einteilungslinien genau im 
rechten Winkel fchneiden. Die gebräuchliche Ausführung der Einteilung, mittelſt 
Winkel und Lineal, ift aber hierin recht unzuverläſſig. Vollkommene Genauigkeit 
wird dagegen erreicht, wenn mit dem Zirkel zunachft die Langsmitte des Bogens 
feſtgeſtellt und diefe durch eine Bleilinie markiert wird. Папа ift, ebenfalls mittelft 
des Zirkels, die Quermitte feftzuftellen und durch eine Linie zu kennzeichnen. 
Dieſe Arbeit ift recht einfach: man letzt einen Stangenzirkel an dem Ende einer 
Längs-Mittellinie ап und ſchlägt an den beiden Seitenrändern des Auffteckbogens 
mit dem zweiten Zirkelftift eine kurze Linie, fo daß Пе ungefähr die ſeitliche Mitte 
des Bogens angibt. Die gleiche Manipulation wird von dem anderen Ende der 
Längsmitte aus wiederholt und es werden fith nun die beiden Zirkelſdiläge an 
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jeder Seite des Bogens fchneiden. Man hat dann nur nötig, durch die beiden 
Schnittpunkte eine gerade Linie zu ziehen, um eine vollkommen genaue Winkel- 
einteilung vor (кА zu haben, von der aus man alle für die weitere Einteilung not- 
wendigen Linien mit dem Zirkel abmellen und dann mit Blei ziehen kann. Dieles 
Einteilungsverfahren erſcheint zwar umftändlicher als die übliche Ausführung ohne 
Zuhilfenahme des Zirkels, tatfachlich ift es jedoch ebenfo einfach und dabei von 
großem Vorteil, weil kein treppenförmiges Aneinanderreihen der zuſammenſtehen- 
den Etiketten u. dergl. vorkommen kann, wie bei einer nicht genau im rechten 
Winkel ausgeführten Einteilung. 

Die einzelnen Abzüge werden nun auf die Einteilung entweder aufgeſteckt oder 
geklebt. Im erſteren Fall bedient man fich hierzu eilerner Aufſtecknadeln und be- 
feſtigt die Abzüge durch kräftigen Druck bei gleichzeitiger Drehbewegung. Da 
der Aufſteckbogen den Abzug nur fchwer fefthält, muß erfterer vor dem Auf- 
teken mit Kolophonium abgerieben werden, feuchte Abzüge werden jedoch 
auch ohnedies haften. Werden die Abzüge aufgeklebt, о nimmt man hierzu am 
beiten in kaltem Waller angerührten Kleiſter aus Weizen- oder Roggenmehl. 
Die Kleiſtertupfen dürfen jedoch nur ап folche Stellen des Abzuges kommen, die 
von Zeichnung frei find. 

Für mehrfarbige Druckarbeiten ift es notwendig, die Farbenplatten mit Paßkreuzen 
zu verfehen und nach dielfen aufzuſtecken, oder die Abzüge auf transparentes 
Umdruckpapier zu machen. Im erften Fall werden die Kreuze in der Mitte mit 
einem kleinen Гофейеп ausgeſchlagen und die verbliebenen Winkelftrihe genau 
auf die Kreuze des vorgedruckten Aufſteckbogens eingepaßt. Bei Verwendung 
von Transparentpapier werden die einzelnen Abzüge nach der Durchficht paſſend 
aufgeſtochen, da fih dieles Papier aber leicht wellt, ift für den allgemeinen Ge- 
brauch das erſtere Verfahren entſchieden vorzuziehen. Manche Anftalten haben 
auch das Aufſtedten auf Glasplatten eingeführt. Es bedarf hierzu eines beſon- 
deren Arbeitsraumes, in welchem die in einen Rahmen eingefügte Glasplatte gegen 
das Fenfter oder eine künltlihe Lichtquelle aufgeſtellt wird. Der Konturbogen 
wird durch Federn an die Scheibe angeklemmt und die Umdruckabziige nach der 
Durchſicht paſſend aufgeklebt. Jedenfalls kann diele Arbeitsweife nicht den Vorzug 
der Einfachheit beanſpruchen, fie ermöglicht aber, durch den Fortfall der Paß- 
zeichen, eine weſentliche Zeiterſparnis beim Fertigmachen der Umdrucke. 

Die Übertragung des aufgefteckten Umdrucks auf den Stein gefchieht in der beim 
Gravierdruk beſchriebenen Weile. Bei trockenen Paflerumdrucken ift der Stein 
durchdringend zu feuchten, doch darf auf der Oberfläche kein Waller verbleiben, 
weil dies weiße Stellen im Umdrud herbeiführen würde. 

Aud die Weiterbehandlung des Steines kann ganz in der vorbeſchriebenen Weile 
erfolgen, doch wird man Auflageumdrucke, ќай des Anreibens oder des ſofortigen 
Einwalzens, mit ſogenannter Auswaſchtinktur behandeln. Diefe Tinktur, die von 
lithographiſchen Fachgefchaften fertig zu beziehen ift, beſteht aus einer Léfung 
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verfchiedener Fett- und Harzſubſtanzen und fie hat den Zweck, die auf den Stein 
übertragene Farbe aufzulöfen, zugleich aber auch der Zeichnung neue Fettltoffe 
zuzuführen und be hierdurch für die Weiterbehandlung zu kräftigen. Die An- 
wendung gelchieht in folgender Weile: Nach dem Ablöfen des Umdruckpapieres 
wird der Stein gereinigt und einige Zeit ungummiert zurückgeftellt, damit die in 
ihm enthaltene Feuchtigkeit verdunftet und die [pätere Gummierung um (о befler 
in die Poren eindringen kann. Gummiert wird hierauf nur dünn, doch fo, daß die 
ganze Steinflache vollftändig überzogen ift. Nach dem Trocknen des Gummis wird 
fofort eine genügende Quantität Aus waſchtinktur aufgegoſſen und diefe mit einem 
Lappen gleichmäßig über den ganzen Umdruc verteilt. Die Umdruckfarbe wird 
hierdurch gelöft und an ihrer Stelle wirkt die Tinktur auf den bloßgelegten Stein, 
während die übrige Steinflähe noch durch die Gummiſchicht ge[hützt ift. Mit der 
Weiterbehandlung des Umdrucks kann nun fofort vorgegangen werden, eine 
längere Einwirkung der Tinktur könnte fogar dem Umdruck [chadlich fein. Man 
entfernt zunächft den Hauptteil von Tinktur und Farbe mit trokenem Lappen 
oder Putzwolle, löft dann durch Aufträufeln von Waller die Gummiſchicht und 
entfernt mit einem Lappen diefe zugleich mit den noch vorhandenen Tinkturrück- 
ftänden. Dann wird mit dem Einwalzen begonnen. Da dieſes [ich jedoch bei großen 
Steinen recht zeitraubend geltaltet, überfährt man beffer die Zeichnung vorher 
einigemal mit einem Anreiblappen. Der Strih empfängt hierdurch {chon eine ge- 
ringe Farbdeckung und nimmt beim Einwalzen viel williger und raſcher an. Die 
Ätzung und Fertigſtellung des eingewalzten Steines ift in der (hon beſchriebenen 
Weile auszuführen. 

DAS ABERMALIGE UMDRUCKEN BESTEHENDER ORIGINAL- 
UMDRUCKE unterlcheidet бф in keinem Punkte von dem vorſtehend behan- 
delten Verfahren des Feder-Umdruckes. 

Wenn in Vorftehendem gelagt wurde, daß die Übertragung der Umdrucke in 
einer Hand- oder Tritthebelprelle erfolgen muß, fo foll damit nicht behauptet 
werden, daß die Schnellprefle zu diefem Zweck abfolut untauglich wäre. Man 
wird im Gegenteil nicht umhin können, auch diefe gelegentlih für den Umdruck 
heranzuziehen und dies beſonders dann, wenn ИФ an einem bereits in der Ma- 
{chine eingerichteten Auf lageumdruck die Notwendigkeit des Erlatzes einzelner 
Teile desfelben herausſtellt. Es gilt da keine Zeit zu verlieren, ein Referve-Ulm- 
druckabzug wird noch vorhanden fein und während diefer auf einen der ſchon 
gemachten Maſchinen-Abdrüde aufgeſtochen oder feftgeklebt wird, kann Khon die 
betreffende Stelle des Steines aufgeſchliffen und darauf die übrige Zeichnung 
gummiert werden. Die Ubertragung kann ſowohl auf feuchtem wie auf trockenem 
Wege bewerkftelligt werden und es ift hierbei der Bogen mit dem aufgelteckten 
Abzug entweder in die Anlegevorrichtung oder direkt auf den Stein anzulegen. 
Nachdem der Bogen zum erſtenmal die Maſchine paſſiert hat, wird er abgenom- 
men und der auf dem Stein verbliebene Abdruck unter wiederholtem Feuchten 
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desfelben noch mehrmals durch die Maſchine laufen laffen. Das Fertigftellen der 
eingeletzten Umdruckpartie geſchieht in der einfachlten Weile, wie (hon mehrmals 
gelchildert. Ein ſolcher Mafchinenumdruck ift zwar in einer halben Stunde fix und 
fertig erledigt, er wird aber auf Vollkommenheit des Reſultates keinen Anfpruch 
machen können und ſollte daher ftets nur als ein Notbehelf gelten. Wenn auch 
ein Fachgenoſſe den Mafchinenumdruck, in Verbindung mit der »Rapid«-Scleif- 
methode, für den obligatorifhen Gebrauch ausgebildet haben will und hierfür 
Patentſchutz erhofft, fo halten wir dieles Verfahren doch nur bei geringen Arbeiten 
und keineswegs für feine Merkantil- oder Chromodruckfachen für anwendbar. 
Die Schnellprefle wird immer ein ungeeignetes Übertragungsinftrument bleiben. 
DER UMDRUCK VON KREIDEPLATTEN erfolgt ganz in der gleichen 
Weile wie bei Federarbeiten, doch muß hierbei von der Verwendung trockenen 
Umdruckpapieres abgelehen werden, weil diefes keinen guten Abzug ergeben 
werde. Man nimmt daher am beſten das gewöhnliche feuchte, für den Umdruck 
zu Farbendruckzwecen aber ein immer feuchtes Umdruckpapier, das weniger 
einer Größenveränderung unterworfen ift als das erſtere. Weit mehr noch als beim 
Druck vom Federftein ift hier die Erzielung eines guten Abzuges Gefühlsſache 
des ausführenden Druckers. Beim Einwalzen des Steines ift mit wenig Farbe zu 
arbeiten, dafür aber um fo öfter einzuwalzen. Es ift gut, nicht auf eine vollftändige 
Deckung zu ſehen, da diefe mit einer Überladung der gezeichneten Töne Hand 
in Hand gehen würde. Überhaupt muß dahin geſtrebt werden, daß die feineren 
Partien wohl genügend zur Übertragung kommen, die dichter gezeichneten Stellen 
hierbei aber nicht zugehen. Selbft von dem beſten Kreideumdrud aber wird ein 
Abzug niemals die vollftändige Wirkung eines Originaldruces ergeben. 
Übertragung und Fertigſtellung des Umdruckes gefchieht in der (hon beſchriebenen 
Weife. Bei der Retuſche wird das Nachdecken aller Flächen erforderlich fein, und 
zwar wird man diefes, um ſichtbare Pinſelſtriche zu vermeiden, mit Terpentin- 
tufhe ausführen. Ein Kreideumdruck follte niemals auf einen weichen Stein еге 
folgen. Das Anreiben des Umdruks führt leicht ein Zuſammenſchließen der 
dichteren Töne herbei, daher ift das direkte Einwalzen vorzuziehen. Beim Schmelzen 
ift befonders darauf zu achten, daß die feinen Kornpunkte nicht breit werden und 
zulammenlaufen. 

PHOTOLITHOGRAPHISCHE AUTOTOPIE- UND KORNPLATTEN 
bedingen eine äußerft fubtile Ausführung des Umdruckes, und beſonders muß bei 
Farbenplatten auf größtmöglichfte Schärfe des Umdruckes gelehen werden, da 
deren dichte Töne ohnedies beim Farbendruc leicht zufammengehen. Es ift nicht 
zu verkennen, daß die Photolithographie in der letzten Zeit ganz bedeutende 
Fortfchritte zu verzeichnen hat, fo daß mit ihr bei beſchränkter Farbenzahl ganz 
vorzügliche, beinahe originalgetreue Chromodrucke ausgeführt werden. Dies be- 
deutet für die Chromolithographie eine ganz empfindliche Konkurrenz, um fo mehr 
hat aber auch ein jeder Druckereibetrieb Veranlaſſung, ich mit der neuen, ausfichts- 
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vollen Technik zu befreunden. Die Originalplatten find wohl den durch Federarbeit 
hergeftellten am nachften verwandt, doch bedingt deren Feinheit die Ausführung 
des Umdruckes mehr nach der Art von Kreideplatten. Namentlich gilt dies in bezug 
auf die Wahl des Umdruckpapieres und die Fertigftellung des Umdruckes. Einen 
zweifachen Umdruck (alſo Umdruck vom Umdruck) vertragen derartige Arbeiten 
in der Regel ebenlowenig wie Kreideplatten, der einfache Umdruc ergibt da- 
gegen vollkommen befriedigende Reſultate und die dabei unvermeidliche Annähe- 
rung der gezeichneten und gedeckten Flächen tritt im Farbendruc nur wenig 
ſtörend zutage. Die Ausführung eines derartigen Umdruckes ift bei Kreideplatten 
[hon näher gelchildert. 
GESCHABTE UND GESCHLIFFENE TONPLATTEN find für den 
Umdruck wenig günftig, auch werden Пе gewöhnlich nur bei Künſtlerlithographien 
ausgeführt und in diefem Fall vom Originalftein gedruckt. Tritt aber dennoch die 
Aufgabe des Umdruckens an den Drucker heran, fo ift das Hauptaugenmerk der 
Offenhaltung des feinen Kornes zuzuwenden und die Flächen, wenn erforderlich, 
mit Terpentintulche nachzudecken, im übrigen aber wie bei einem Kreideumdruck 
zu verfahren. 
KORREKTUREN AN FERTIGEN UMDRUCKEN werden, ſelbſt bei 
aller Vorficht, nie vollftändig zu vermeiden fein. Ihre Ausführung begegnet manchen 
Schwierigkeiten, die namentlich dann unangenehm empfunden werden, wenn der 
Stein bereits in der Maſchine eingerichtet ift. Am einfachſten ift noch die Entfer- 
nung von Fehlſtrichen, Schmutzfleken und dergl., wenn an deren Stelle keine 
andere Zeichnung kommen ſoll. Flaches Wegſchaben und Nachatzen find hierfür 
das zuverläffigfte Heilmittel. Soll dagegen die gleiche Stelle wieder überzeichnet 
werden, fo würde das Schaben dies vereiteln, es kann daher nur ет Putzholz mit 
Bimsfteinmehl, ein Korrekturgriffel oder kleine Bimsfteine zur Entfernung der 
Fehlftellen angewendet werden. Sind Tulcharbeiten auszuführen, fo muß die be- 
treffende Stelle vorher entläuert und wieder gut getrocknet fein. Sind dagegen 
nur weiße Punkte innerhalb gedeckter Flachen zu entfernen, fo genügt das mehr- 
malige Überfahren der Stelle mit Lithographiekreide, bei angehauchtem Stein. 
Sollen gedekte Flächen vergrößert werden, fo find die Ränder vorher leicht anzu- 
ſchleifen, weil andernfalls ſich der Grat der hochgeätzten Fläche im Druck markieren 
würde. Stellt ſich bei einem Umdruck das Nichtpaflen eines daraufſtehenden Bildes 
oder ein anderer unheilbarer Fehler desfelben heraus, fo ift deswegen noch nicht 
gleich der ganze Umdruck neu zu machen, Es kann gleichzeitig ein neuer Abzug 
des betreffenden Bildes auf einen Auflagedruck aufgelteckt und die entſprechende 
Partie des Steines gründlich aufgelchliffen werden. Dann wird der Abdruck genau 
angelegt, die Mafchine durch Handdrehung in Gang verletzt, und nach mehr- 
maligem Durchdrehen und jedesmaligem Feuchten des Abzuges ift der Umdruck 
wieder komplett. Es bedarf dann nur noch des Anreibens und Atzens um baldigft 
weiterdrucken zu können. 
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2. Mehrfaher Umdruck 

Für manche Druckarbeiten ift die Vornahme eines doppelten oder mehrfachen 
Umdruckes erforderlich. Dies ift z.B. dann der Fall, wenn Schrift oder Zeichnung 
noch mit einem Rafter überdeckt fein foll. Durch Einführung der Tangiermanier 
ift das doppelte Umdruckverfahren vielfach überflüffig geworden, bei größeren For- 
maten wird es aber durch diefe nicht erfetzt und namentlich in der Kartographie fpielt 
der mehrfache Umdruck, bei Herftellung der abgeſtuſten Höhenplatten, bei durch 
Übereinanderdruck erzeugten Farbentönen ulw. noch eine bedeutende Rolle. Das 
Verfahren ift ziemlich einfach und bei gewiſſenhaſter Ausführung auch zu verlãſſig. 
Nachdem der erte Umdruck auf den Stein erfolgt und der Stein fauber abge- 
walden ift, kann fofort die zweite Übertragung darauf vorgenommen werden, 
wenn nicht etwa zu entfernende Fehlftrihe, Tonanfatz ufw. dies ausſchließen. Auf 
alle Fälle aber gebietet die Vorficht, den Stein durch Aufgießen von 1—3 pro- 
zentiger Effigfaure für die Aufnahme der neuen Zeichnung wieder empfänglich 
zu machen. Dies ift notwendig weil manhe Umdruckpapiere die Steinfläche der- 
art chemilch verändern, daß die zweite Zeichnung nur unvollkommen und grau 
darauf haften würde. 

Millen vor der Übertragung des zweiten Umdrucks jedoch noch Korrekturen und 
Reinigungsarbeiten an dem Stein vorgenommen werden, fo ift БеГег, den erften 
Umdruck erft in der früher befchriebenen Weile anzureiben oder einzuwalzen, ihn 
einzupudern und mittelſt Brennlampe zu fchmelzen, hierauf die Putzarbeit vorzu- 
nehmen und dann, nach vorherigem fauberen Abwalchen, die Steinflähe durch 
Aufgießen von ſchwacher Alaunlöſung zu »entfäuern«. 

Der neue Umdruck haftet nach dieſer Präparatur ebenfogut, als auf dem frilchge- ` 
ſchliffenen Stein. Zu befürchten ift jedoch, daß die Zeichnung des erſten Umdrucks 
breiter und unſcharf wird, weil Alaun auf die Farbe eine extenſierende, zerreißende 
Wirkung ausübt. Daher darf die Löfung nicht zu ftark genommen und der Stein 
nicht zu lange ihrer Einwirkung ausgeſetzt werden. Eine mit Alaun entfauerte 
Zeichnung wird auch dann immer unfcharf, wenn zeihen Entfauerung und 
Wiederätzung ein längerer Zeitraum verftreicht, daher ift eine Beſchleunigung der 
Arbeit ſtets notwendig. 

Man wird die Abzüge für den zweiten Птагиж, behufs Erzielung der größt- 
möglichen Schärfe, in der Regel auf feuchtes Umdruckpapier machen, demnach 
muß der Stein, auf den die Übertragung erfolgen foll, vor dem Auflegen des Ab- 
zuges getrocknet werden. Gewöhnlich wird aber die Zeichnung des zweiten Um- 
drucks nur auf beftimmte Stellen des erften befchrankt bleiben follen. Es ift daher 
notwendig, bei überzudruckenden Raſtern und Deſſins, alle Stellen, die weiß 
bleiben follen, mit dünner Gummilöfung, der man zur beſſeren Sichtbarkeit 
etwas blaue oder rote Aquarellfarbe zuletzt, zu überdecken. Unter Umftänden 
wird für diefe Arbeit ein Klatſchdruck erforderlich fein, der in diefem Fall mit 
Rötel, nicht mit Farbe auszuführen ift. 
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Soll die zweite Zeichnung genau auf beſtimmte Stellen der erften paffen, dann 
muß der Umdruckabzug auf einen mit Vordruck verſehenen Bogen aufgelteckt 
und nach Paßkreuzen auf den Stein genadelt oder angelegt werden. Für das Auf- 
legen von Raſtern genügen іп der Regel auf die Gummideckung mit Blei gezo- 
gene Richtungslinien. Vom Überziehen des zweiten Umdrucks ab ift der Stein wie 
jeder andere Umdruck weiter zu behandeln. Soll noch ein dritter oder mehrere 
Umdrucke folgen, fo ift die bereits ftehende Zeichnung jedesmal in der geſchilder- 
ten Weile wieder mit Alaun zu entfäuern und der neue Umdruck ganz in der 
Art des vorhergegangenen auszuführen. Auf diele Weile ift es möglich, bei Linien- 
raftern durch Übereinanderlegen derſelben, eine ganze Reihe verſchiedener Ton- 
ftufen zu erzeugen, ohne daß die Zeichnung des erſten Umdrucks Ше жегіп е 
Einbuße erleidet. 


3. Der Kontra = Umdruck 

Oft wird an den Umdrucker die Anforderung herantreten, eine Steinzeichnung im 
Spiegelbild umzudrucken, fo daß бе allo nach dem Ит4ги fo auf Stein erfcheint, 
wie he bei gewöhnlichem Umdruk auf dem Abzug ſichtbar wäre. Das hierzu 
einzuſchlagende Verfahren ift ein ſehr einfaches. Man macht einen ziemlich ge- 
fättigten, aber ſcharfen Umdruckabzug (auf welches Umdruckpapier ift dabei Ne- 
benſache), legt auf dieſen Abzug einen entſprechend großen Bogen des gleichen 
Papieres, beide mit der geltrichenen Seite gegeneinander, und zieht be, auf einem 
Stein liegend, mit ſchwachem Druck in der Preſſe durch. Nach dem Auseinander- 
nehmen wird man dann zwei verlchiedene Umdruckabzüge erhalten, deren einer 
die Zeichnung des andern im Spiegelbild wiedergibt. Da beide Abzüge für den 
Umdrucd verwendbar find, ift es auf diefe Weile möglich, bei fymmetrifchen 
Ornamentzeichnungen, Einfaſſungen u. dergl., die vollſtändige Ausführung der 
Zeichnung zu umgehen und ſie auf einfache Weiſe aus nur einer ausgeführten 
Hälfte, oder einem Viertel, zufammenzufetzen. Dieſe Arbeitsweife bedeutet da- 
her oſt eine bedeutende Erſparnis an Lithographiekoſten, sie kann aber auch aus 
anderen Gründen, 2. B. beim Abziehbilderdruck erforderlich werden. 

Die weitere Arbeit iſt die gleiche, wie bei jedem gewöhnlichen Umdruck. Zu be- 
merken ware noch, daß es bei graviertem Originalſtein nicht immer gelingt, zwei 
gleichmäßig gute Abzüge zu erlangen, daher wird man in dielem Fall beffer erft 
einen Originalumdruck herftellen und von einem Umdruckabzug desfelben den 
Kontraabzug machen. 


4. Der Negativ = Umdruck 

Bei dieſem Verfahren befteht die geſtellte Aufgabe darin, von einem Originalſtein 
einen Umdruck herzuftellen, bei dem die Zeichnung weiß auf (hwarzem Grunde 
erſcheint, alfo die Farbenwirkung umgekehrt ift. 

Zu dieſem Zweck gibt es verſchiedene, mehr oder weniger umſtändliche und zu- 
verlälhge Verfahren, die neben gewillenhafter Ausführung auch Übung bedingen, 
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wenn nicht ein unbefriedigendes Ergebnis herauskommen foll. Ift die Original- 
platte auf Stein graviert, fo gibt es ein Verfahren, das für die geltellte Aufgabe 
das Ei des Kolumbus darftellt, aber trotzdem nur wenig ausgeführt wird. Es 
beruht auf dem Prinzip, daß ein trockener Lithographieſtein auch im polierten 
Zuſtand Farbe annimmt, wenn er mit einer Walze bearbeitet wird, während die 
vorher ausgewalchene vertiefte Zeichnung bei der Bearbeitung mit diefem Inſtru- 
ment keine Farbe erhalten kann und fomit weiß bleibt. Macht man alfo mit ftrenger 
Umdruckfarbe mittelft einer glatten Walze einen Abzug vom gravierten Stein, fo 
wird die Zeichnung negativ und ift damit die geltellte Aufgabe (hon gelöft. Der 
Abzug wird dann ganz in der gewöhnlichen Weile zum Umdruck verwendet. 
Dieſes Verfahren bewährt ſich ganz vorzüglid für die Herftellung von kleinen 
Schriften auf ſchwarzem Grund, da diefe bekanntlich ſchwer genau auszufparen 
find, beim Negativumdruck nach anderem Verfahren aber oft unſcharf und mangel- 
haft ausfallen. 

Ein anderes, etwas umſtändlicheres Verfahren kann fowohl für den Negativ- 
Umdruk von Gravuren wie von Flachdruckplatten und Buchdrucksätzen ver- 
wendet werden. Hierbei wird die Steinfläche durch Gummierung und nachfolgende 
Kleefalzpolitur fettunempfindlich präpariert, von der umzudruckenden Zeichnung 
ein Abzug mit Federfarbe auf Umdruckpapier gemacht und dieſer in der gewöhn- 
lihen Weile auf den polierten Stein übertragen. Маф dem Abwafchen der Um- 
druckmalle wird der Stein trocken gewedelt und die darauf haftende Zeichnung 
mit feiner Aluminium- oder Goldbronze eingepudert, der Stein abgeftaubt und 
durch Aufgießen einer ziemlich kräftigen Alaunlöfung (eine gute Meſſerſpitze 
Alaun auf са. 100 ccm Waller) wieder fettempfindlich präpariert. Nachdem diefe 
Flüffigkeit ca. 1 Minute einwirkte, wird der Stein rein abgeſpült, trocken gewedelt 
und, foweit als fith der dunkle Grund erftrecken foll, mit guter lithographiſdier 
Tulche überdekt. Nach dem Auftrodenen derfelben wird ziemlich kräftig geätzt, 
mit Waller und Terpentinöl ausgewaſchen und mittelft der Walze wieder ein- 
gelhwärzt. Die Zeichnung wird nun negativ erſcheinen, vielleicht jedoch noch 
leichten Tonanlatz zeigen, der durch vorſichtiges Ausreiben und wiederholte Atzung 
zu entfernen ії. Bei fachgemäßer Anwendung еп ргі е diefes Verfahren den hódhft= 
geltellten Anfpriichen. Anſtelle der Alaunentfauerung kann auch Eſſigſäure- oder 
Zitronenläurelöfung angewendet werden, doch halten wir erſteres Mittel für zu- 
verläffiger. Eine Hauptſache ift jedoch bei jeder Alaunentläuerung die kräftige 
Nachatzung des Steines. 

Ein weiteres Negative Umdruckverfahren werden wir ат Schlufle des Artikels, 
in dem Kapitel »Photolithographifhe Umdruckverfahren« behandeln. 


5. Gleichzeitiger Poſitiv- und Negativdruck 


Ein Verfahren, das fo recht die Vielfeitigkeit der lithographiſchen Drucktechnik 
offenbart, ilt der gleichzeitige Pofitiv- und Negativdruck. Mit feiner Anwendung 
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ift es möglich, die Zeichnung einer Druckfache in doppeltem Gewand erfcheinen 
zu laſſen und hierdurch ganz eigenartige, neue Druceffekte hervorzubringen. 
Praktiſche Bedeutung hat das Verfahren vor allem für die Anfertigung von Wert- 
papieren und die Herftellung auffälliger Reklamedruckfachen. Seine Einführung 
verdankt es dem durch manche Verbeſſerungen der Lithographietechnik bekannten 
Lithographen Franz Trommer fen., der ein Patent darauf erhielt und ihm den 
Namen »Viktoriadruck« beilegte. Eine andere Anftalt wählte {pater dafür die 
Bezeichnung »Germaniadrucke. 

Das Trommerfce Verfahren wickelt fich folgendermaßen ab: Auf einen nicht po- 
lierten, frifch geſchliffenen Stein wird ein Umdruck gemacht und diefer ganz in der 
gewöhnlichen Weile geätzt und fertiggeſtellt. Man wäſcht dann die Gummierung 
ſehr forgfaltig ab und überdeckt alle Stellen, welche pofitiv drucken follen mit 
Afphalt. Von allen Stellen, die {pater negativ erſcheinen follen, wird die Farbe 
entfernt und hierauf geatzt. Wie die Farbe entfernt wird, darüber ſchweigen Пф die 
Angaben der Patentſchriſt aus, es ift aber ficher, daß die Entfernung durch ein- 
faches Uberſchleifen mit einem Korrekturgriffel erfolgen kann. Die von der Farbe 
entblößte Zeichnung wird nun, infolge der früheren Atzung ein ſchwaches Relief 
zeigen. Es wird fodann eine Metallplatte mit Federfarbe eingewalzt, mit der ge- 
ſchwärzten Seite auf den Stein gelegt und unter fhwachem Druck durch die Preſſe 
gezogen. Маф dem Abheben der Metallplatte wird die ehemalige Zeichnung der 
negativ zu druckenden Stellen wieder fchwarz, allo polıtiv erſcheinen. Es befteht 
aber infofern ein Unterfchied zwilchen dem anfänglichen Zuftand, als die Zeichnung 
jetzt auf einer geätzten, allo fettunempfindlihen Fläche fteht und die nicht fette 
Farbe nur den Zweck hat, die gezeichneten Striche und Flächen gegen Entfäue- 
rungsmittel fowohl, als auch gegen Fetteinwirkung zu ſchützen. Man wird nun um 
die Sicherheit noch zu erhöhen, die Farbe mit feiner Aluminium- oder Goldbronze 
einpudern, abſtauben, die ganze Negativflache in der Khon beſchriebenen Weile 
entläuern und dann mit lithographiſcher Tufche überdedten. Die weitere Behand- 
lung des Steines ift die gleiche wie bei jedem Negativumdruck. Wie Khon aus der 
Befchreibung hervorgeht ift das ganze Verfahren ein ziemlich umftändlihes und 
Mißerfolge find bei feiner Ausführung durchaus nicht ausgeſchloſſen. 

In Nr. 37, Jahrgang 1898 des Allgem. Anzeigers für Druckereien veröffentlichte 
Guft. Langenftein, Krefeld ein anderes Verfahren, das mit einfaher Ausführung 
eine größere Sicherheit des Erfolges verbindet. 

Von der Originalplatte wird ein Umdruck auf einen gut geſchliffenen Stein ge- 
macht und in der gewöhnlichen Weife hochgeätzt, gummiert und wieder rein ab- 
gewalchen. Dann werden die poſitiv zu druckenden Stellen mit ſyriſchem Alphalt 
überdeckt. Nach dem Trocknen des Alphalts wird der ganze Stein mit Talkum 
eingepudert und die nicht gedeckten Stellen mit verdünnter Effigfaure entläuert. 
(Alaunlöfung ift mindeftens ebenſo ficher in der Wirkung.) Nachdem der Stein 


wieder rein abgelpült und getrocknet wurde, wird die entfauerte Flache mit Тег” 
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pentintuſche überdeckt und eine Stunde zum Einziehen des Fettes beiſeite geltellt. 
Dann wird Afphalt, Tufche und Farbe mit Terpentin und Waller ausgewalchen 
und der Stein mit einer rauhen Walze gut eingewalzt. Es muß dabei ein ftärkerer 
Druck ausgeübt werden, damit auch die tiefliegende Fläche Farbe annimmt. Nun 
wird der Stein gummiert, nach dem Trocknen wieder aus- und abgewalchen und 
dann vollftändig mit dünnflüſſigem Afphalt grundiert, getrocknet und talkumiert. 
Sodann werden die negativ zu druckenden Stellen mit einem kleinen Naturbims- 
ftein oder flachem Korrekturſchiefer tiberfchliffen, bis die hochſtehende Zeichnung 
weiß daſteht, der tief liegende Grund aber mit Afphalt überdeckt bleibt. Die Grenzen 
der Negativflachen müſſen hierbei nicht ängltlich eingehalten werden, da alle über- 
geschliffenen Stellen nach dem Trocknen des Steines leicht wieder mit Afphalt ge- 
deckt werden können. Sind dann die Negativſtellen alle fauber hergeftellt, fo 
werden fie mit leichter Gummiätze überätzt, kräftig gummiert, ab- und ausge- 
waſchen, vorſichtig eingewalzt, kolophoniert und wie gewöhnlich nachgeätzt. Bei 
richtiger Ausführung der ganzen Arbeit muß eine tadelloſe Kombination von Poſi- 
tiv- und Negativdruck zuſtande kommen. 

Ein weiteres Verfahren des kombinierten Poſitiv- und Negativdrucks, unter Zuhilfe- 
nahme der Photolithographie, werden wir am Schluß des Artikels beſprechen. 


6. Der pantographiſche Umdruck 


Das pantographifhe Umdruckverfahren, kurz Pantographie genannt, ift in neues 
rer Zeit zu ſolcher Bedeutung gelangt, daß ein moderner Druckereibetrieb kaum 
mehr ohne dies Verfahren auskommen kann. Seine Anwendung ermöglicht, von 
jeder vorhandenen Druckplatte einen Umdruck in veränderter Größe herzuftel- 
len, und zwar ift fowohl eine gleichmäßige Verkleinerung oder Vergrößerung, als 
auch ein nur einleitiges Verziehen der Zeichnung ausführbar, fo daß im letzteren 
Fall beiſpielsweiſe ein Kreis zum Oval und ein Quadrat zum Rechteck wird. Die 
oft gehörte Bezeichnung »Reduktionspantograph« kennzeichnet alfo nicht die ganze 
Verwendungsmöglickeit dieles Apparates, wenn fich auch fein Gebrauch haupt- 
fadlih auf die Reduktion größerer Druckplatten beſchränken wird. 

Das Verfahren beſteht im Prinzip in der Anfertigung eines Fettabzuges auf eine 
elaſtiſche Kautſchukfolie, in der mechaniſchen Ausdehnung oder Zufammenziehung 
derſelben, und in der Übertraguug des Abzuges auf eine neue Druckplatte. Die 
älteſten Apparate waren nur für einfarbige Druckarbeiten, oder für mehrfarbige, 
die kein genaues Paſſen erforderten, zu verwenden. Später wurden ſie durch eine 
kompliziertere Einrichtung, mit kreisrunder Kautfchuktafel, Kurbeldrehwerk und 
dazu gehöriger, mit Tiegeldruck arbeitender Druckprefle erfetzt, und hier- 
durd auch die Reduktion mehrfarbiger Druckarbeiten ermöglicht. Aber auch die 
Reſultate dieſer Apparate waren keine vollkommen befriedigende, und der hohe 
Preis der kompletten Einrichtung ließ eine allgemeine Verbreitung nicht zu. Erſt 
durch die Konftruktion des Original Piepers Präziſions-Pantographen war ein In- 
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ſtrument vorhanden, das bei verhältnismäßig niedrigem Preis und einfacher Ar- 
beitsweile auch weitgehende Anfpriche befriedigte. 

Ift eine Anftalt erft im Befitze eines folhen Apparates, dann wird fich bald eine 
vielfeitige Verwendung desfelben von ſelbſt ergeben. Es fei hier beiſpielsweiſe nur 
darauf hingewielen, daß mit feiner Hilfe leicht ет Briefkopf zur Adreßkarte, eine 
größere Chromolithographie zur Poſtkartenrückſeite umgewandelt, oder eine zu 
breit oder zu fchmal laufende Schrift in der erwünſchten Weile beliebig verändert 
werden kann. Der komplette Apparat befteht aus einem verftellbaren Rahmen mit 
quadratiſcher Kautſchukfolie und einem ftaffeleiähnlichen Сее! mit Kurbeldreh- 
werk. Daneben muß allerdings noch eine gewöhnliche Steindruckwalze, eine gleiche 
ohne Überzug und ein Arbeitstiſ mit 4 Holzkeilen oder verftellbaren Eiſen- 
ftändern vorhanden fein. 

Die Arbeitsweile ilt folgende: Der auf dem Geſtell ruhende Rahmen wird bei 
Ausführung von Verkleinerungen durch Drehung der Kurbel foweit ausgedehnt, 
daß bei der рмегеп Rückwärtsbewegung die gewünfcte Verkleinerung erreicht 
wird, ohne daß hierbei die Gummihaut vollftändig erfchlafft. Bei beabſichtigter 
Vergrößerung wird man umgekehrt verfahren, allo das Kautſchukfell nur leicht 
anſpannen, die erforderliche Ausdehnung desfelben aber ег bewirken, nachdem 
es bereits mit dem zu vergrößernden Abdruck verlehen ilt. Es ift notwendig, die 
beſchränkte Ausdehnungsfahigkeit des Apparates gleich von Anfang zu berük- 
fihtigen und lieber fofort eine zweimalige Reduktion oder Vergrößerung vorzu- 
fehen, anftatt den Rahmen über die zuläffigen Grenzen auszudehnen, und hier- 
durch Material und Arbeit zu ſchãdigen. Zu berücklichtigen ift ferner, daß bei ſehr 
ſtarker Verkleinerung die Farbe angehäuft, und die Zeichnung hierdurch уегаие Фи 
wird, während ſie umgekehrt, bei zu ſtarker Vergrößerung grau und zerriſſen er- 
ſcheint. Nachdem die richtige Ausdehnung der Kautfchukfolie herbeigeführt ift, 
wird be mit einer elaſtiſchen Umdruckmalle, die unter der Bezeichnung Reduk- 
tionsmalle« іп verſchiedenen Fachgelchaften fertig zu beziehen ilt, dünn grundiert. Die 
Maſſe darf nicht zu alt ſein, ihre Zuſammenſetzung iſt kein Geheimnis, jedoch 
wird fih die Selbſtbereitung nur bei fortwährendem Gebrauch rentieren. Der 
Rahmen verbleibt bei der Grundierung des Felles auf dem gegen ein Fenſter auf- 
geltellten Geſtell. Die Malle wird mittelft eines weichen Schwämmchens aufgeſtrichen 
und mit einem breiten Pinfel gleichmäßig verteilt. Während des Trocknens wird 
der auf dem Arbeitstiſch liegende Originalſtein mit Umdrucfarbe (zur Hälfte mit 
Federfarbe gemifcht) eingewalzt und trocken gewedelt. Dann wird der Stein genau 
auf die durch Kreuzlinien bezeichnete Mitte des Tiſches gelegt und die vier Keile 
oder Ständer an ebenfalls bezeichnete Stellen fo aufgeftellt, daß fie als Stütze für 
den aufzulegenden Rahmen dienen können. Der Rahmen wird dann vom Geltell 
herunter genommen, auf die Stützen gelegt und durch Verfchiebung der Keile oder 
Drehung der Standerſcheiben fo weit auf den Stein heruntergelaſſen, daß er deffen 
Fläche überall beinahe berührt. 
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Bei mehrfarbigen Arbeiten ift reng darauf zu ſehen, daß ftets ein nur ganz geringer, 
aber immer gleihmäßiger Zwilchenraum verbleibt. Ebenfo foll die Gummiplatte 
ftets über der Mitte der überzudruckenden Zeishnung liegen, was bei richtiger 
Stellung der Stützen von ſelbſt der Fall fein wird. Die Kautſchukplatte wird nun 
mit einer Papieroberlage und einem Zinkdeckel überdeckt und mit der unüber- 
zogenen Holzwalze die Zinkplatte bei kräftiger Druckanwendung langſam über- 
rollt, um einen Abzug auf die Gummihaut zu erzeugen. Preflendruck ift alfo hierzu 
nicht erforderlich. Das Abheben der Gummiplatte erfolgt durch entſprechendes 
Verſchieben der Keile, oder durch Höherdrehen der Standerfcheiben. 

Der Rahmen wird fodann wieder auf das Geſtell gebracht und durch entſprechende 
Drehung der Kurbel die gewünfchte Veränderung des Bildes bewirkt. Um bei 
mehrfarbigen Arbeiten eine gleihe Größe der verfchiedenen Platten zu erhalten, 
gibt es verfchiedene Hilfsmittel. Man kann den Stand des Rahmens durch Tinten- 
ſtriche auf den Eiſenſchienen markieren oder auch die Zahl der Umdrehungen 
notieren, am zuverläffigften ift jedoch, die Paß-Kreuze der erſten Platte mit roter 
Farbe auf eine Glasplatte zu zeichnen und mittelft der letzteren die Größe der 
weiteren Farbenplatten auf der durchſichtigen Gummihaut nachzukontrollieren. 

Iſt die richtige Vergrößerung oder Verkleinerung erreicht, dann wird der Rahmen 
wieder vom Geſtell abgenommen und über den auf die Mitte des Tiſches einge- 
richteten Umdruckftein gelegt. Auch hierbei muß die Kautſchukplatte bis unmittel- 
bar über den Stein herabgelaſſen werden. Es iſt dies ſehr wichtig für das Paſſen 
der Reproduktion, weil die Kautſchukplatte, bei zu hoher Lage, während des 
Uberdruckens noch eine Dehnung und damit eine Vergrößerung des Bildes er- 
leiden würde. Nach dem Auflegen der Oberlagen wird der Umdruck mittelſt 
der Holzwalze auf den Stein übertragen. Nach dem erſten Uberrollen muß die 
Gummidecke überall kleben, man kann dann die Oberlage abheben und die 
Gummihaut noch mehrmals überwalzen. Es ift jedoch darauf zu achten, daß die 
Walze ſtets rollt, alſo nie vorwärts ſchiebt. 

Da die Gummifolie nun auf den Stein feſtgeklebt iſt, darf das Abheben nicht ge- 
waltſam erfolgen. Man bewirkt zunachft durch die Keile oder Ständer eine etwas 
erhöhte Lage des Rahmens, füllt eine kleine Gummiſpritze ти Waller und be- 
ſpritzt, unterhalb der Kautſchukdecke, die Ränder des Steines. Die Decke wird 
ſich dann, von außen beginnend, langſam löſen und, nachdem man das Höher- 
ſtellen des Rahmens fowie das Belpritzen fortſetzt, wird fie bald vollftändig ab- 
gehoben ſein. Das Losſpringen der zuletzt noch klebenden Stelle würde aber eine 
fehlerhaſte Stelle in der Zeichnung hinterlaſſen. Man erhöht daher den Rahmen 
nicht gleichmäßig, ſondern fo, daß die Gummihaut zuletzt an einer äußeren freien 
Stelle des Steines klebt, und diefe halt man mit gelindem Daumendruck nieder, 
daß der letzte Halt nicht plötzlich emporfchnellt, ſondern fich ſanft abhebt. 

Sollte die Zeichnung nicht nach allen Seiten gleichmäßig verkleinert oder ver- 
größert werden, ſo wäre die gewünfchte Veränderung durch entſprechende Ver- 
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ſtellung des Rahmens, bei ausgeſchaltetem Drehwerk, zu bewirken gewelen, im 
übrigen wäre jedoch das Verfahren wie vorſtehend geſchildert. 

Die nun auf dem Stein ſtehende Reproduktion ift wie jeder gewöhnliche Umdruck 
weiter zu behandeln. Soll eine weitere Vergrößerung oder Verkleinerung der Platte 
ftattfinden, dann beginnt das Verfahren von neuem. 


7. Der (Imdru auf Zink= und Aluminiumplatten 


Jeder einfache Umdruck kann, ebenfogut wie auf Stein, auch auf Zink oder Alu- 
minium ausgeführt werden, und es ift Tatfache, daß namentlich der Zinkdruck fich 
immer weiter einbürgert, und daß die Zink-Druckplatte von manchen Druckern 
fogar dem Lithographieltein vorgezogen wird. Trotzdem kann fowohl Zink als 
Aluminium nicht als vollftändiger Erfatz des Steines angeſehen werden, und Пе 
werden befonders bei komplizierten Umdruckverfahren, wie dem mehrfachen und 
Negativ-Umdruck verlagen, weil beide Metalle weniger porös und daher für 
phyfikalifhe Einwirkungen weniger empfänglich find als der Lithographieltein. 
Ihre Vorzüge gegenüber dem Stein beſtehen hauptſächlich in der Gleihmäßigkeit 
und Handlichkeit des Materials und bei großen Formaten fällt namentlih auch 
der Preisunterfchied fehr zu ihren Gunften ins Gewicht. Auf beiden Metallen уег= 
liert die Zeichnung bei richtiger Behandlung niemals an Schärfe, und auch die 
Lebensdauer eines Umdrucks Ш eine fehr günftige, fo daß Auflagen mit 10 — 
20000 Druck von einer Platte keine Seltenheit find. Neben diefen Vorzügen haftet 
den Metall- Druckplatten aber auch eine ausgeſprochene Dispoſition zum Tonanfatz 
als recht unangenehme Eigenſchaſt an, die nur bei Beobachtung der allergrößten 
Vorficht erfolgreich bekämpft werden kann. Peinlichfte Sauberkeit muß bei jeder 
Behandlung der Metallplatten obenan ftehen. Daneben ift eine goldene Regel, die 
Platte niemals ungummiert ruhen zu laſſen und jedes Auswafchen möglidiſt über 
trockenem Gummi vorzunehmen. 

Steht fchon die Originalzeihnung auf Zink oder Aluminium, fo ift naturgemäß 
auch die Anfertigung des Umdruckabzuges von der einer Steinzeihnung ver- 
fhieden. Die Platte bedarf für den Druck einer geeigneten Unterlage, als welche 
man am beſten einen entſprechend dicken Lithographieſtein wählt. 

Die Metallplatte wird bei reichlicher Anfeuchtung des Steines Khon auf dielem 
haften, doch kann fie auch bei vorheriger Anwärmung des Steines mit Wachs 
feſtgeklebt werden. Die alte Farbe ift am beften bei gummierter Platte durch Auf- 
gießen von Terpentin zu löfen und mittelſt Wifchlappens zu entfernen, ert dann 
foll, unter Anwendung von Waller, die Entfernung der Gummilchicht erfolgen. 
Zum Reinwiſchen find nur vollftändig gereinigte, fettfreie Lappen zu verwenden. 
Bei neuen Lappen kann Khon die darin enthaltene Appretur verhängnisvoll werden, 
noch mehr aber würde etwaiger Seifengehalt eine Tonentwicklung herbeiführen. 
Jede Berührung der ungummierten Platte ift von Übel, weil dadurch leicht ein 
Tonen der betupften Stelle hervorgerufen wird. Ift bei Zinkplatten etwa be- 
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ginnender Tonanfatz zu entfernen, fo geſchieht dies am beſten durch Ausreiben 
mit einem Filzſtückchen. Die [о bearbeitete Fläche ift dann mit ftark verdünnter 
Zinkätze zu überwiſchen und kurze Zeit zu gummieren. Bei Aluminiumplatten 
genügt in der Regel mehrmaliges Nachatzen und fcharfes Abwalzen der Platte um 
den Ton zu entfernen. 

Der Abzug wird wie vom Stein angefertigt und auch die gleihe Umdruckfarbe 
hierzu verwendet. Wenn auch im allgemeinen jedes lithographiſche Umdruckpa- 
pier tauglich ift, fo find doch immerfeuchte Papiere mit hohem Glyzeringehalt zu 
vermeiden, weil hierdurch leicht der Grund zu Tonanfatz gelegt wird. Die Farbe 
foll fett und kräftig aufgetragen fein, da Metall weniger fettempfindlich ift als der 
Stein und daher auch weniger zum Breitwerden der Zeichnung neigt. 

Soll der Umdruck auf Zink erfolgen, fo ift die Anfchaffung von hierzu geeignetem 
Zinkmaterial unerläßlich. In manchen Druckereien verfucht man aus falſcher Spar- 
famkeit mit gewöhnlihem Werkzink auszukommen. Man darf fich da nicht wundern, 
wenn die Druckrefultate auch entſprechend ausfallen. Wer wirklich gute Arbeit 
liefern will, der wird am beſten die Platten, fertig hergerichtet, aus einem der be- 
kannten Spezialgefchafte beziehen und hierdurch fith manchen Verdruß erfparen. 
Das gewöhnliche Zink ift hon wegen feines Bleigehaltes unverwendbar, ganz ab- 
gelehen von häufig vorkommenden Strukturfehlern, Blalen u. dergl. Für Umdruck 
eignen ch am БеГеп angerauhte, fein gekörnte Platten. Die Selbftpräparierung ift 
nur für große Betriebe zu empfehlen, beim fertigen Bezug hat man dagegen, auch 
bei nur geringem Verbrauch, den Vorteil eines gleichmäßigen und richtig vorbe- 
reiteten Ärbeitsmaterials. 

Beim Uberziehen des Abdrucks wird die Zinkplatte auf einen Stein eingerichtet 
und (bei trocknem Umdruckpapier) nur ganz leicht überfeuctet. Gefeuchtetes 
Papier haftet natürlich Khon auf der trocknen Platte. Der Abzug wird wie beim 
Stein aufgelegt und übergezogen. Da [ich die Oberlage hierbei leicht verfchiebt, 
ilt es zweckmäßig, den Deckel oder Preßlpan am Karren zu befeftigen oder zwilchen 
Stein und Karrenleifte einzuklemmen. Nachdem der Umdruc übertragen ilt, wird 
das Papier, ganz wie beim Stein, durch öfteres Feuchten abgelöft, oder es kann 
dies auch durch Einlegen der ganzen Platte in ein geeignetes Wallergefäß gelchehen. 
Bei manchen Papieren muß auch hier heißes Waller angewendet werden. Die 
weitere Behandlung der Platte richtet fich, wie beim Stein, nach der Art und dem 
Zweck des Umdrucks. Ob fofortiges Einwalzen oder Auswaſchen und Anreiben 
vorzuziehen ift, das muß dem Ermeſſen des Druckers anheimgeftellt werden. 
Die Atzung ift infofern eine andere, als die gewöhnliche Steinätze für Zink nicht 
verwendbar ift. Verſchiedene Fachgelchafte liefern hierzu eine fertige Atze nach 
eigener, teilweile geletzlich gefchiitzter Zufammenfetzung, deren Verwendung dem 
weniger erfahrenen Zinkdrucker nur anzuraten ift. Für Фе Selbſtbereitung genügt 
der Hinweis, daß, wie beim Steindruck, der Hauptbeltandteil eine Gummilöſung 
von kräftiger Konſiſtenz fein muß, die Salpeterfäure aber durch Phosphorſäure zu 
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erfetzen ift. Das gewöhnliche Verhältnis ift 80 Teile Gummiarabikumlöfung zu 
20 Teilen einer 20 %igen Säure. Die Atze wird ganz dünn mit weichem Pinfel 
oder Schwamm aufgetragen und nirgends längere Zeit ftehen lafen. Sobald die 
Platte eine hellere Färbung angenommen hat, wird die Ätze mit trocknem Lappen 
weggewilcht und hierauf gummiert. 

Korrekturen können vorgenommen werden, find jedoch etwas Ichwerer auszu- 
führen, als beim Stein. Überflüffiges ift mit Zeichenkohle wegzulchleifen, Fehlendes 
mit Tufche zu ergänzen. Die Tufche hält in der Regel ohne vorheriges Entfauern 
der betreffenden Stelle. Jedes Schaben der Platte ift von Übel und daher zu ver- 
meiden. Alle Korrekturen find möglichſt гаФ zu erledigen, da die Platte nie längere 
Zeit ohne Gummierung ftehen foll. 

Вет UMDRUCK AUF ALUMINIUM ift die Ausführung im welentlihen 
die gleiche, doch bedingt dies Material die Anwendung einer anderen Atze, deren 
Zuſammenſetzung von den Lieferanten noch geheim gehalten wird. Obwohl das 
algraphilhe Druckverfahren ganz vorzügliche Druckrefultate liefert, hat es fith 
doch in der allgemeinen Praxis noch nicht einzubürgern vermocht, hauptlachlich 
wohl deshalb, weil der anfänglich dafür beſtehende Patentfhutz es erft [ей kürzerer 
Zeit dem freien Wettbewerb preisgab. Daneben fteht allerdings auch der etwas 
hohe Plattenpreis feiner Allgemeinverbreitung hindernd im Wege. In bezug auf 
Gleichmähigkeit, Farbe, Handlichkeit und Gewicht find Aluminiumplatten jedem 
anderen Material entſchieden vorzuziehen. 

Zeigt пф beim Einwalzen eines Umdrucks Tonanfatz oder ftärkere Schmutz- 
flecken, fo kann erſterer in der ſchon angegebenen Weile, letztere aber durch An- 
wendung einer Atze aus gleichen Teilen Salpeterfaure und dikem Gummiarabi- 
kum, oder auch mit konzentrierter Schhwefelfaure entfernt werden. Bei letzterer 
Behandlung darf keine Berührung der übrigen Zeichnung ftattfinden, da auch 
diele hierdurch zerſtört würde. Меп Korrekturen mit der Nadel vor- 
genommen werden, fo ift nur ganz flach zu ſchaben und find diefe Stellen gut 
nachzuätzen. Zur nachträglichen Ausführung von Tufchkorrekturen ilt die Platte 
mit einem Spezial- Entſauerungsmittel zu entläuern. Über die Arbeitsweile 
des Aluminiumdrucks werden bei Abnahme von Platten die näheren Anweifungen 
erteilt. 

ZINKDRUCKPLATTEN MIT STEINSCHICHT (Kalkfinterplatten) haben 
ſich [ей langer Zeit in der Praxis gut bewährt, ohne indes zu größerer Bedeutung 
zu gelangen. Die Zinkplatte erfcheint hier nur als Trager einer der chemifchen 
Zulammenfetzung des Steines ähnlichen Kalkſchidit, infolgedeſſen kommt auch 
die ganze Arbeitsweife dem Steindruck näher als bei Naturzink. Einen Nachteil 
hat jedoch dieles Plattenmaterial in der geringen Starke und Beltandigkeit des 
Überzuges, der fih namentlich bei Vornahme von Korrekturen fowie bei öfterem 
Gebrauch einer Originalplatte und damit verbundenem Nachatzen ftörend bemerk- 
bar macht. 
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Wenn an das Auftauchen der Kalkfınterplatten die Hoffnung geknüpft wurde, 
daß die raum- und kapitalverſchlingende Aufbewahrung von Originalſteinen bald 
überflülfig fein würde, fo hat die Erfahrung diefe nicht verwirklicht. Manche auf 
ſolche Platten umgedruckte und im Original abgeſchliffene Zeichnung mußte feit- 
her wieder neu angefertigt werden. Der Grund hierfür mag allerdings zum Teil 
auch an unvorſchriftsmäßiger Behandlung der Platten liegen, immerhin aber ift als 
feltftehend anzunehmen, daß Фе Kalkfınterplatte bei weitem nicht die Wider- 
ftandsfähigkeit des Lithographielteines aufweilt. In neuerer Zeit werden die Platten 
unter dem Namen GLAUCHAUER DRUCKPLATTEN in welentliher 
Verbellerung geliefert. Eine genaue Anleitung der Arbeitsweiſe wird hierbei auch 
für den Umdruck gegeben und find die hierzu erforderlihe Ätze, ein befonderer 
Gummi für die Praparierung, [owie die ſonſtigen Materialien fertig zu beziehen. 
Es Ш verkehrt, diefe vorfichtig und lachkundig ausprobierten Materialien durch 
eigene Zulammenletzung zu erfetzen und den unausbleiblihen Mißerfolg auf das 
Konto der Platten zu ſchieben. Ein [hweres Hindernis іп der Verbreitung der 
Steinfhicht-Zinkplatten wird auch jetzt noch der Aufſchwung in der Verwendung 
des bedeutend billigeren Naturzinks fein. 

Es erſcheint überflüſſig, über die Ausführung des Umdrucks auf die in Rede ftehen- 
den Platten nähere Anleitung zu geben, da das Verfahren mit dem Umdruck auf 
Naturzink falt identiſch ift. 


8. Der Umdruck von geſtochenen Metallplatten 
DIE ÜBERTRAGUNG VON KUPFER- UND STAHLSTICHEN auf 


Stein wird nur da in Frage kommen, wo es fich darum handelt, einen vorhan- 
denen Stich auf billigſtem Wege ohne Neuzeichnung zu vervielfältigen oder ihn 
als Grundplatte für eine farbige Ausführung des betreffenden Bildes zu benützen. 
Im erfteren Falle wird man auf die volle Wirkung des Kupferdruckes verzichten 
müllen, das charakteriſtiſche, den von der Originalplatte gedruckten Stich um- 
ſchließende Olkantchen verfchwindet bei der lithographiſchen Übertragung ebenſo, 
wie die ſcharfe und doch weiche Ausführung des Stiches felbft. Im übrigen ge- 
lingt aber der Umdruck namentlich von fogenannten Brillantſtichen, d. h. mit dem 
Stichel ausgeführter Kupfer- und Stahlftihe, vollſtändig. Ungünftiger geſtaltet 
fih dagegen das Umdruckrefultat bei Atzungen, weil hierbei das Unfcharfe des 
Stiches noch verſtärkt wird, auch die Wirkung der Arbeiten mit der fogen. kalten 
Nadel, innerhalb geätzter Flächen, geht beim Umdruck vollftändig verloren, wo- 
durch eine gewille Eintönigkeit der tiefen Partien hervorgerufen wird. 

Als Umdruckpapier wird entweder das präparierte фитейФе oder gewöhnliches 
feuchtes verwendet. Die Platte Ш in erwärmtem Zuſtand einzuſchwärzen. Um 
eine gleichmäßige Durhwärmung zu erreichen, legt man am beſten eine ftarke 
Gußplatte auf einen Gasherd und darauf erlt die umzudruckende Metallplatte. 
Durch öfteres Verſchieben der Platte ift einer ftellenweifen Überhitzung des Me- 
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talls und dem Verbrennen der Farbe vorzubeugen. Die Platte wird zunäclt mit- 
telt Schlemmkreide vollftandig gereinigt, Чапай die ftrenge Umdrucfarbe 
(mit Federfarbe vermiſcht) mittelft eines Ballens aufgetragen und im Stich ver- 
teilt. Die ganze Fläche wird nun von Farbe überzogen fein. Man entfernt diele 
zunàdhít mittelft faltenfrei zulammengeballter Wilchlappen, indem man mit der 
fortſchreitenden Reinigung auch immer reinere Lappen verwendet. Zuletzt entfernt 
man den noch zurückgebliebenen feinen Ton durch Uberwiſchen mit 2—3°o iger 
Pottafhelöfung und wifcht dann mit feuchtem Lappen die Platte vollftändig rein. 
Während den Reinigungsarbeiten kann die Platte von der Wärmequelle wegge- 
nommen werden, um allmählich zu erkalten. 

Dem Ausquetſchen der tiefer geſtochenen Striche kann, ganz wie beim gravierten 
Stein, durch vorheriges Einſchwärzen mit rafchtrocknender Sikkativfarbe und durch 
Abreiben des Abzuges, vorgebeugt werden. Auch die Übertragung und Weiter- 
behandlung ift die gleiche wie beim Umdruck vom Stein. Der Umdruckabzug 
wird in einer Steindruckhandpreſſe angefertigt. Die Metallplatte wird zu diefem 
Zweck auf einen gefeuchteten Stein gelegt. Bei ſchwächerem Umdruckpapier ift es 
gut, ein zweites gleichgroßes Stück aufzulegen, damit die Starke verdoppelt und 
das Abheben des Druckes erleichtert wird. 

DER UMDRUCK VON GESTOCHENEN MUSIKALIENPLATTEN 
ift weit ſchwieriger, weil das hierzu verwendete Metall, eine Bleilegierung, die 
Farbe fchwieriger fefthält und auch fowohl beim Reinigen der Platte, wie beim 
Abdruckmachen, eine energiſche Behandlung nicht verträgt. Wirkliche Notenftiche 
exiltieren kaum mehr, diele wurden früher auf Kupfer ausgeführt. Die jetzige 
Technik beſteht bekanntlich aus dem Vorritzen der Linien und aus dem Einſchlagen 
der Buchftaben- und Notentypen. Die Bezeichnung »Stich« ift allo nicht zutreffend. 
Da die Bleiplatten in der Regel kleine Ritze oder Vertiefungen aufweilen, die 
Ränder der Noten auch gewöhnlich nicht ganz fcharf find, wird der Umdruck auch 
immer einer gründlichen Nacharbeitung bedürfen. Die Platte wird wie eine Kupfer- 
oder Stahlplatte erwärmt und eingefchwarzt. Die Umdrudsfarbe wird von einigen 
Fabriken ſpeziell für delen Zweck zubereitet, gewöhnliche Umdrucfarbe wifcht 
fih beim Reinigen der Platte leicht wieder aus den Vertiefungen heraus. Bei der 
ganzen Plattenbehandlung ift größte Vorlicht zu beobachten. Die Platte verträgt keine 
Überhitzung, weil fie leicht ſchmilzt. Beim Reinigen verfahrt man genau wie bei 
Kupferplatten, auch die Pottalhelöfung wird in der gleichen Stärke angewendet. 
Der Abzug wird am beften auf chineſiſches Umdruckpapier hergeltellt. Die Preſſen- 
ſpannung darf nicht zu ſtark genommen werden, weil ſich die Platte leicht breit- 
quetſcht. Es ift darauf hinzuweiſen, daß auch die Ва ене der Platte von Unrein- 
lichkeit freizuhalten ift, da fich Khon jedes Staubkorn beim Druck in die weiche 
Platte einprägen würde. 

Die Fertigftellung des Umdrucks geſchieht auf die gleiche Weile wie beim Um- 
druck von Steingravuren, da es fich hier jedoch um derbere Zeichnung handelt, 


175 


wird man nach dem Uberziehen des Abzuges nie fofort einwalzen, fondern das 
ſichere Anreibeverfahren anwenden. Die ganze Arbeit erfordert geübte Arbeits- 
krafte , eine Druckerei, die пФ nicht ſtändig damit befaßt, wird auf manche Schwierig- 
keiten ftoßen, daher ift es oft vorteilhafter, wenigſtens die Umdruckabzüge in einer 
Notendruckanftalt herftellen zu laffen. 


9. Der Umdruk vom Buchdrucklatz 


Vorbedingung für das Zuftandekommen eines ſcharfen Umdruckes vom Buch- 
druckſatz ift gutes, wenig gebrauchtes Satzmaterial und gründliche Zurichtung. 
Da es ſich für den Buchdrucker jedoch nur um die Herftellung von zwei bis drei 
Umdruckabzügen handelt, wird gewöhnlich die Zurichtung naqhläſſig ausgeführt 
und die unvermeidliche Folge ift ein ſchlechter Umdruck und zeitraubende, kolt- 
ſpielige Кеші еп. 

Für die Anfertigung der Umdruckabziige eignet бф fo ziemlich jedes Umdruck- 
papier, einerlei ob es feucht oder trocken zu verarbeiten ift. Man wählt jedoch 
zweckmäßig ein weiches Papier für trockenes Umdruckverfahren, das fogenannte 
Berliner Umdruckpapier ift für Buchdruck wenig geeignet, weil es leicht eine Ver- 
breiterung der Zeichnung bewirkt. Recht gute Relultate erzielt man dagegen mit 
den immerfeuchten Papieren. 

Die Farbe kann bei Buchdruckabziigen nicht aus purer Umdruckfarbe beſtehen, 
weil diefe einen verſchmierten Druck ergeben würde. Man miſdit daher Umdruck- 
farbe mit mindeſtens der gleichen Quantität guter Buchdrudkfarbe und wird hier- 
bei einen guten Abdruck erhalten. Selbſt mit reiner Buchdruckfarbe ift ein 
guter Umdruck zu erzielen, wenn die Übertragung fofort vorgenommen wird 
und eine Behandlung des Steines mit Auswalchtinktur erfolgt. 

Über die Übertragung auf Stein oder Metallplatten ift in Vorftehendem fchon alles 
Nötige gelagt und eine Wiederholung überflüſſig. Der Umdruck von Holzfchnitten, 
Zink- und Kupferklifchees ift dem des Satzes gleich. Man wird zur Übertragung 
von Buchdruckarbeiten namentlich auch dann ſchreiten, wenn es fih darum han- 
delt, deren Schrift oder Zeichnung negativ wiederzugeben. In diefem Fall ift es 
гаЧат, zunädlt einen Poſitivumdruck herzuftellen, daran die nötigen Verbelle- 
rungen vorzunehmen und davon den Abzug für den Negativ-Umdrud zu neh- 
men. Der Steindrucker hat auf diefe Weile größere Sicherheit für das Gelingen 
feiner weiteren Arbeit und er wird dann auch bei etwaigem Mißerfolg nicht in 
die Lage kommen, die Hilfe des Buchdrudters wiederholt іп Anſprudi nehmen zu 
müllen. 


10. Der Umdruck von Schreibmafdhinenkhrift 
Der Umdruck mit der Schreibmalchine geſchriebener Schriften hat nicht die all- 


gemeine Verbreitung erlangt, die man anfänglich dafür vorausfetzen durfte. Der 
Hauptgrund hierfür ift dem Aufkommen bequemerer Vervielfältigungsweilen zu= 
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zuſchreiben, mitwirkend war aber wohl auch die Beobachtung, daß durch Um- 
druck hergeſtellte Vervielfältigungen oft viel zu wünſchen übrig laffen. An diefer 
ТаЧафе ift aber gewöhnlich weit mehr der Malchinenfchreiber als der Drucker 
(Аша. Eine tadellofe Übertragung ift nur bei einer fehlerloſen Originalfchrift zu 
erwarten. Hierzu Ш aber vor allem ein geeignetes Umdruckpapier (nicht ge- 
wöhnliches Schreib- oder Konzeptpapier) und ein gutes, nicht zu altes Um- 
druckfarbband erforderlih. Daneben ift auf abfolute Reinhaltung des Papieres 
und der Typen, auf leichten gleichmäßigen Anfchlag und auf glatte Unterlag- 
walze zu achten. Dann wird auch ein Umdruckoriginal zuftande kommen, das 
allen Anforderungen entſpricht und dellen Vervielfältigung nichts zu wünſchen 
übrig laffen wird. Leider wird aber vielfach ſelbſt in behördlichen Kanzleien nach 
dem Grundfatz Es geht auch fo!« gearbeitet, dem Drucker eine auf Schreib- 
papier hergeltellte mangelhafte Schrift zugeftellt und trotzdem faubere Verviel- 
fältigung verlangt. 
Umdruckfarbbander und реле! für Schreibmafchinenzwecke prapariertes Umdruck« 
papier, letzteres gewöhnlich gelb getönt, find in graphifhen Fachgelchaften und 
manchen Schreibpapierhandlungen erhältlich. Beſonders fcharfe Übertragungen 
werden aber bei Verwendung von chineſiſchem Umdruckpapier erzielt. Die Ori- 
ginalſchriſt ift kurze Zeit in mäßig durchfeuchtete Makulatur einzulegen und in der 
[hon gelchilderten Weile auf trockenen Stein überzuziehen. Nach dem Abnehmen 
des Papieres und der Entfernung der zurüdegebliebenen Umdruckmalle wird die 
Schrift durch das bekannte Anreiben mit fetter Farbe gekräftigt und gegen die 
folgende Atzung geſchützt. Um jede Tonbildung zu vermeiden, ſoll dies mit be- 
ſonderer Vorſidit gefchehen und dabei nur ganz reiner Gummi fowie kräftige, [o= 
weit als notwendig mit Terpentin verdünnte Farbe verwendet werden. Mit der 
zunehmenden Sättigung der Schrift muß auch die Zuführung von фет Gummi 
verltärkt werden. Sind alle Typen ſchwarz gedeckt, dann wird der Stein mit Gummi 
und Farbe getrocknet und vorfichtig, aber ausgiebig talkumiert. Hierauf find et- 
waige Schmutzflecken oder Ton wegzuputzen und der Stein kräftig zu ätzen, [о 
daß die Schrift etwas erhaben fteht. Wird dann der Fortdruck mit dem vorherigen 
Abziehen einiger Drucke begonnen, ohne daß hierbei die Anreibfarbe mit Теге 
pentin ausgewalchen wurde, dann werden die folgenden Drucke ein vollftändig 
klares Schriftbild ergeben. 
Erwedkt das überzudruckende Schriftftiids jedoch den Verdacht einer unfauberen 
Behandlung feitens des Schreibers, fo ift es beller, anftatt des Апгефепз, den Um- 
druck fofort einzuwalzen, weil hierbei auftretender Ton oder Flecken leichter mit 
den Fingern ausgerieben werden können. Zeigt fich erft bei begonnenem Anreiben 
derlei Unfauberkeit, dann ift es befler, fofort zum Einwalzen überzugehen, als 
durch Fortſetzung des Anreibens den Fehler noch zu verſchlimmern. 
War die Arbeit in unzweckmäßiger Weife auf gewöhnliches Schreibpapier ge- 
ſchrieben, fo ift fie wie eine Autographie zu behandeln und beim Uberdrucken 
11 
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alle Vorbeugungsmittel, wie Erwärmen des Steines, Beſtreichen der Rücfeite mit 
Ätze ulw. in Anwendung zu bringen. 


11. Der Autographie=Uberdruck 


Das Autographieverfahren ftellt dem Umdrucker nur die Aufgabe, eine mit fetter 
Tinte oder Tufhe auf Papier angefertigte Schrift oder Zeichnung auf Stein zu 
übertragen und druckfähig zu entwickeln. Ein in diefer Arbeit erfahrener Drucker 
wird wohl in der Regel eine beflere Übertragung zu Wege bringen, als ein unge- 
übter Arbeiter, es ift aber einleuchtend, daß Übertragungs- und Druckrefultat in 
егГег Linie von der flah- oder unfahgemäßen Ausführung der Urfchrift oder 
Zeichnung abhängig find. Da diefe in der Regel von Laien hergeſtellt wird, läßt 
fie für den Fachmann oft viel zu wünfchen übrig, und es ſollte daher deffen Auf- 
gabe fein, feine Kunden über die richtige Ausführung einer Autographie einge- 
hend zu unterrichten. Grundlegend für die ganze Arbeit ift die Wahl eines für 
die Übertragung geeigneten Papieres. Selbft amtliche Stellen, bei denen Verviel- 
faltigungsſchriſten zu den täglichen Arbeiten gehören, bedienen fich hierzu oft des 
gerade vorhandenen, etatsmäßig bezogenen Konzept» oder Kanzleipapieres, es 
dem Drucker überlaſſend, wie er mit der Übertragung fertig wird. Das ift falfch! 
Die für Umdruck beftimmte Urfchrift foll auf ein glattes, hartgeleimtes Schreib- 
papier gelchrieben fein, wie es das amtliche Papier gewöhnlich nicht ift. Eine Haupt- 
bedingung für das vollſtändige Übergehen der Schrift auf die Druckplatte ift, daß 
die fetten Beftandteile der Tinte nicht durch das Papier aufgelogen und feftgehalten 
werden. Ferner muß die Tinte von guter Qualität und noch gebrauchsfahig fein. 
Selbſt das befte Fabrikat ift untauglich, wenn es fih durch längeres Stehen, Ein- 
trocknen oder gelegentliches Frieren chemiſch verändert oder zerfetzt hat. 

Eine Wiederverdünnung iſt vom Ubel, daher im Zweifelsfalle ſtets friſche Tinte 
nehmen! Die Feder foll für andere Tinten noch nicht gebraucht fein, einen ſchar- 
fen Strich ergeben und dabei das Papier nicht aufkratzen. Vor allem ſoll aber Pa- 
pier und Schrift während der Arbeit nicht mit den Fingern in Berührung kommen. 
Mehrere Blätter dürfen nicht mit der Schriftfeite gegeneinander gelegt werden. Das 
Rollen der befchriebenen Bogen ift zu vermeiden. Daß nur eine Seite zu beſchrei- 
ben Ш, wäre eigentlich ſelbſtverſtändlich, doch reicht die Unkenntnis manches 
Amateur- Autographen ой [о weit, daß er ich wundert, wenn die Druckerei eine 
doppelſeitig beſchriebene Autographie zum Drud nicht annehmen will und das 
Neuſchreiben der einen Seite verlangt. Gewiß können auch zweileitig geſchriebene 
Autographien übergedrukt werden, diefe Arbeit ift jedoch fo unſicher, daß Пе 
nur für den äußerlten Notfall in Betracht kommen kann. Man überträgt in ſolchem 
Fall zuerft die eine Seite bei rückleitiger Auflage eines ſauberen Bogens und wieder- 
holt hierauf die gleiche Arbeit von der anderen Seite. Hatte die Tinte genügen- 
den Fettgehalt und war das Papier nicht Го überfeuchtet, daß die Tinte йы 
dann wird die Übertragung beider Seiten notdürftig gelingen. 
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Die Übertragung einer mit Autographietinte oder lithographiſcher Tufhe auf 
Schreibpapier geſchriebenen oder gezeichneten Autographie geſchieht in der ein- 
fadiſten Weile durch feuchtes Einlegen des Blattes, Auflegen desfelben mit der 
beſchriebenen Seite auf den Stein oder die Zinkplatte, Überdecken mit einer wei- 
chen Oberlage und dem Glanzdeckel und einmaliges Durchziehen durch die Preſſe 
bei ſehr kräftiger Druckſpannung. Vorausgeletzt, daß die Schrift ordnungsgemäß 
ausgeführt, das Papier geeignet war und den richtigen Grad von Feuchtigkeit hatte, 
dann muß das Blatt nach diefer Behandlung felt auf dem Stein aufliegen und (оғ 
viel Fett auf diefen übergegangen fein, daß es eines mehrmaligen Durchzuges nicht 
bedarf. Das Papier kann dann vorlichtig abgezogen und bei etwaigem mangel- 
haften Ausfall der erten Übertragung noch zu einem weiteren Uberdruckverfuch 
verwendet werden. 

Manche Drucker ziehen vor, vor dem Auflegen der Autographie diefe auf der 
Rücfeite mit verdünnter Salpeterfäure (ca. 1 Teil zu 10 Teilen Waller) zu be- 
ftreihen und den Stein mit Terpentin zu befeuchten. Diefe Behandlung ift jedoch 
nur bei zweifelhafter Befchaffenheit des überzudruckenden Originals zu empfehlen 
und fie hat den Nachteil, daß dasfelbe nach dem erften Überziehen nicht mehr 
überdrucfähig ilt. Durch den Terpentinanftrich des Steines wird aber auch leicht 
ein allgemeiner Tonanfatz auf dieſem hervorgerufen, es darf daher hierzu nur 
beftes gereinigtes Terpentinöl verwendet werden. Grundbedingung für die faubere 
Übertragung ift in allen Fällen das vorherige vollftändige Eintrocknen der Tinte. 
Die Fertigſtellung des Steines geſchieht in der (оп mehrfach geſchilderten Weile 
durch Anreiben und Atzen, bei größeren Auflagen ift es jedoch ratſam, den Stein 
nach der erften Atzung einzuwalzen, mit Kolophonium einzupudern, zu ſchmelzen 
und eine zweite, ſchärfere Ätzung folgen zu laffen. 

AUTOGRAPHISCHE ZEICHNUNGEN werden in der Regel mit litho- 
graphiſcher Tufche, oder mit in Autographietinte angeriebener Lithographietuſche, 
auf Autographiepauspapier oder transparentes Umdruckpapier ausgeführt. Auch 
hierbei ift das feuchte Überdruckverfahren anzuwenden, die Übertragung ilt je- 
doch weitaus fubtiler auszuführen. Vor allem ift darauf Bedacht zu nehmen, daß 
die Einlegemakulatur nicht tberfeuchtet ift, damit fih das Autographiepapier 
nicht zu fehr verzicht und keine Wellen und Falten bildet. Die Autographie foll 
nur fo viel gefeuchtet werden, daß das Papier beim erften Durchzug am Stein 
klebt, an einem kleinen Abfchnitt ift dies leicht auszuprobieren. 

Im übrigen find auf präparierte Autographiepapiere ausgeführte Zeichnungen 
genau wie ein feuchter Umdruck zu behandeln. 


12. Der Überdruck von Kornpapierzeichnungen 


Das Kornpapierverfahren ift eine Abart der Autographie, die ſowohl dem Berufs- 

lith ographen wie auch dem mit der Lithographietechnik weniger vertrauten Künftler 

die bequeme Ausführung feiner Originalzeichnungen und die Umwandlung der- 
| 11° 
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felben zur Druckplatte, ohne Neuzeichnung geltattet. Hauptbedingung des Ver- 
fahrens ift, daß alle Zeichnungen mit fettem Zeichenmaterial (Kreide oder Tufche) 
auszuführen, die freie Papierflähe aber von jeder Verunreinigung durch Fett- 
ſubſtanzen, Kopfſchuppen, Fingertupfen uſw. freizuhalten ilt. Schon eine derart 
auf [harf gekörntes Zeichen- oder Aquarellpapier ausgeführte Zeichnung ift über- 
tragungsfahig und es wurden auf diefe Weiſe Khon ganz hübfce Reſultate erzielt. 
Die Notwendigkeit und Berechtigung dieſer, den brotloſen Künften zuzuzählenden 
Arbeits weiſe ift aber nicht einzuſehen, wenn es für den gleichen Zweck [peziell 
hergeſtellte und weitaus geeignetere Papiere gibt. In dieſen hat man eine reiche 
Auswahl der verſchiedenartigſten Körnungen, die wohl für den Uberdrud alle 
gleich gut geeignet find, von denen man jedoch von Fall zu Fall die in zeichnerifcher 
und drucktechnifcher Hinſicht beſtgeeignete Art und Starke des Kornes auswählen 
wird. Aufgabe des Zeichners ift es, eine ſaubere und zweckentſprechend ausge- 
führte Zeichnung zu liefern, wobei zu beachten iſt, daß etwa nur grau gezeichnete 
Töne und Flächen auf dem Umdruck ebenfalls ſchwarz erſcheinen und daher das 
Geſamtbild welentlih verändern werden. Gedeckte Flachen find mit Tufche aus- 
zuführen, es ift jedoch gut, alle Tufcharbeit möglichſt nach dem Überdruck, alfo 
auf der Druckplatte auszuführen. 

Die Übertragung gelingt am beſten, wenn die Zeichnung in gefeuchtetem Zuſtand auf 
trockenen Stein übergezogen wird, die Feuchtung [oll jedoch nur eine ganz geringe 
fein. In kalter Jahreszeit ift der Stein zimmerwarm zu temperieren. Da das Papier 
bei derartiger Übertragung nicht felt am Stein kleben wird, darf nur ein einmaliger 
aber lehr kräftiger Preſſendurchzug angewendet werden. Zum Abziehen des Pa- 
pieres wird eine weitere Feuchtung nicht erforderlich fein. Von der Zeichnung 
wird gewöhnlich nur ein (hwacher Abklatſch auf den Stein übergehen, der aber 
genügend Fett enthält, um ihn nach kurzer Ruhepauſe durch vorſichtiges Anreiben 
nach und nach zur vollen Stärke des Originals entwickeln zu können. 

Diefes Übertragungsverfahren ergibt zwar den ſchärfſten Überdruck, es erfordert 
aber Übung und Sicherheit. Daher ift dem Anfänger zu raten, lieber die Zeich- 
nung etwas ausgiebiger zu feuchten und mehrmals, bei wiederholter Feuchtung 
der Rückſeite, durch die Prefle zu ziehen. In dieſem Fall ift die Ablöfung des Pa- 
pieres vom Stein etwas umftändlicher und es ift dazu eine letzte Befeuchtung mit 
heißem Waller oder ein flüchtiges Uberflammen mit der Brennlampe anzuwenden. 
Bei diefer Behandlung wird die Zeichnung falt vollftändig auf dem Stein zurück- 
bleiben und man kann, um größere Schärfe zu bewahren, anſtelle des А nreibens 
auch den Stein fofort einwalzen. Gut ift es auf alle Fälle, immer erlt kurze Zeit 
zu warten, bis das Fett fich auf dem Stein einſaugen konnte. 

Für Фе Herſtellung von Farbenplatten ift die feuchte Übertragung nicht zuläſſig, 
weil ſich die Zeichnung hierbei verdehnen würde. Es muß daher ganz nach der 
Art eines trockenen Umdrucks auf gefeuchteten Stein verfahren werden. Das Се- 
lingen ilt jedoch weit unſicherer als bei diefem, daher ift äußerfte Vorficht zu emp- 
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fehlen. Der Stein ift durchdringend zu feuchten, es darf jedoch auf der Oberflache 
kein Waller ftehen bleiben. Die Zeichnung foll in der Mitte beginnend aufgelegt 
werden, damit Пф darunter keine Luftblafen bilden können. Beim erften Durch- 
zug muß das Papier vollftändig kleben, da fith andernfalls duplierte Zeichnung 
ergeben wird. Ob die übergedruckte Zeihnung durch Апгефеп oder fofortiges 
Einwalzen fertig zu entwickeln ift, das muß der Zuftand derfelben ergeben. Da 
aber Kornpapierzeichnungen nie die Widerltandsfähigkeit eines Umdrucks be- 
fitzen, ift erſteres vorzuziehen. Überhaupt ift alles aufzubieten, daß die Zeichnung 
genügend gefeltigt wird. Scharfes Ausputzen führt leicht zum Verderben, da- 
gegen wird eine Behandlung mit Auswafchtinktur nur von Vorteil fein. Korrek- 
turen und Ergänzungen find in der bekannten Weile vorzunehmen und auch die 
Atzung ift die gleiche, wie bei jedem anderen Umdruck. 


13. Der Überdruck von Gelatinepauſen 


Die Zeichengelatine ift nicht nur ein unentbehrlidies Arbeitsmaterial für die Her- 
ſtellung der Konturplatten zu chromolithographifchen Arbeiten, fondern fie kann 
auch recht gut zur Ausführung ſelbſtändiger Druckplatten dienen. Bei ihrer Ver- 
wendung iſt in allen Fällen der Vorteil des Fortfalles einer beſonderen Pauſe 
gegeben, dabei kann die Zeichnung ſowohl in Gravur als in Feder oder Kreide- 
zeichnung ausgeführt werden. Für chromolithographiſche Arbeiten wird man fich 
gewöhnlich des erſteren Verfahrens bedienen, weil dieſes die feinſte Ausarbeitung 
der Konturen geftattet. In der gleichen Manier können aber auch, außer der ein- 
fach geritzten Konturpaufe, fertig ausgeführte Zeichenplatten ausgeführt werden, 
und manche Lithographen haben es hierin zu einer wahren Virtuofitat gebracht. 
Das Einfhwärzen der Zeihnung wird ein vorfichtiger Lithograph gewöhnlich 
felber vornehmen oder es nur einem fehr gewillenhaften Drucker überlaflen. Es 
kann dies mittelft Wifchkreide, Tuſche oder Umdrud- und Tangierfarbe geſchehen. 
Für den Lithographen ift neben der letzteren die Verwendung von in Benzin 
angeriebener Tufhe zu empfehlen, der Drucker aber wird am йе еп mit Um- 
druckfarbe arbeiten. Die nicht gefeuchtete Gelatine ift zuerft mit viel Farbe bezw. 
Tufche zu fättigen und dann тие! weichen Lappens fo zu reinigen, daß auch 
nicht eine Spur von Fett auf den leeren Flächen zurückbleibt. Für die Übertragung 
der Zeichnung genügt ein Hauch darin verbliebener Farbe. Bei trockener Witte- 
rung wird die Gelatine leicht fo fpróde, daß fie unter der Bearbeitung Sprünge 
erleidet, es ift daher gut, immer nur nach einer Richtung zu viſchen oder die 
Arbeit in einem luftfeuchten Raume vorzunehmen. Der Lithograph möge aber 
auch nie unterlaflen, feiner Zeichnung eine Aufſchriſt, etwa »Rechte Seite« oder 
»Oben« zuzufügen, denn enorm ift der Schaden, der Khon durch verkehrtes Über- 
ziehen der durchlichtigen Paufe angerichtet wurde. 

Die Übertragung muß auf feuchtem Wege erfolgen, hierbei macht fich aber leider 
die hygrofkopifche Eigenfchaft der Gelatine unangenehm bemerkbar. Die Gelatine- 
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folien find felten von durchaus gleichmäßiger Stärke, daher ift auch die beim 
Feuchten derfelben eintretende Dehnung keine gleichmäßige. Es ift der Feuchtung 
größte Aufmerkfamkeit zuzuwenden, die Makulatur muß ganz gleichmäßig durch- 
zogen fein und ift die Zeichnung nur folange einzulegen, bis Пе mäßig durch- 
feuchtet und erweicht ift. Das Auflegen Ш vorſichtig zu bewerkftelligen, damit 
beim Uberziehen keine Blafen oder Falten entſtehen. Auf die Gelatine legt man 
zunàdhít ein Blatt Papier, das Пф beim Durchziehen feſtkleben und Ipäter die 
Loslöfung der Gelatine erleichtern wird. Einmaliger kräftiger Durchzug genügt, 
doch kann er auch, zur größeren Sicherheit, wiederholt werden, da die feltkle= 
bende Gelatine hierdurch keine Verfchiebung erleiden wird. Die weitere Behand- 
lung ift die eines Umdrucks vom gravierten Stein. 

Bei großen Arbeiten wird man, der Einfachheit halber, die Zeichnung mit Feder 
und ТиФе ausführen. Hierzu eignet ch am beſten die mattierte Federgelatine. 
Außerdem hat man gekörnte Zeichengelatine, die mit lithographiſcher oder Kopal- 
kreide zu bearbeiten ift. Die Übertragung ilt in beiden Fällen wie vorftehend, 
oder wie bei einem Feder- bezw. Kreideumdruck, auch kann die weitere Behand- 
lung des Steines ganz in der Weile der letzteren Verfahren vorgenommen werden. 


14. Der Umdruck auf und von Steinpapier 


Ein Druckmaterial von vielſeitigſter Verwendbarkeit ift das fogenannte Steinpapier. 
Es kann diefes fowohl als Autographiepapier für die Anfertigung von Feder- 
und Kreidezeichnungen, als Übertragungspapier für fofort oder егі nach jahre- 
langer Zeit auszuführende Umdrucke, wie auch, bei ganz kleinen Auflagen, als 
Drucplatte verwendet werden und find, bei verſtändnisvoller Einarbeitung, mit 
ihm recht gute Ergebnifle zu erzielen. Es wird in glatter und gekörnter Aus- 
führung geliefert und Ш erſtere für Umdruck und Federzeichnung, letztere für 
Kreidearbeiten zu verwenden. 

Der Umdruck auf Steinpapier ift eigentlich nur ein in gewöhnlicher Weile, ohne 
Zwiſchenträger, auf diefes mit Umdrudfarbe hergeſtellter Abdruck. Als Druck- 
platte kann eine folche Übertragung nicht dienen, da auf ihr die Zeichnung nicht 
im Spiegelbild erſcheint. Dagegen kann Пе in unbegrenzter Zeit und beliebig oft 
wieder direkt auf Stein zurückübertragen werden. Es ift allo das Steinpapier fehr 
geeignet, vorhandene Lithographien und andere Druckzeichnungen auf ihm für 
[päteren Gebrauch aufzubewahren und über Ше Originalplatte anderweitig уеге 
fügen zu können. Die Herftellung des Abzuges macht keinerlei beſondere Schwie- 
rigkeit. Soll er fofort auf Stein oder Metall wieder umgedruckt werden (was nur 
hödft felten vorkommen wird) fo ift keine weitere Vorbehandlung notwendig, 
das Steinpapier vertritt dabei einfach die Stelle anderer Umdruckpapiere und der 
erzielte таги ift in gewohnter Weile weiter zu behandeln. Das umzudruckende 
Blatt it 1—2 Minuten in feuchte Makulatur einzulegen und auf trockenen Stein 
überzuziehen, für Farbenplatten, die ganz genaues Pallen erfordern, ift jedoch die 
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trockene Übertragung auf leicht gefeuchteten Stein zu empfehlen, obgleich das 
Steinpapier fo präpariert Ш, daß nur eine ganz geringe Dehnung eintreten kann. 
Um das umgedruckte Blatt auch für [pater umdruckfähig zu erhalten, muß es 
mit Umdruckfarbe neu eingeſchwärzt werden. Zu dieſem Zweck ift es zunädlt 
mit einer aus Gummiarabikum, Tabakfaft, Eiſenchlorid- und Phosphorfäurelöfung 
beftehenden Miſchung zu gummieren und dann trocknen zu laſſen. Hierauf wird 
mit Watte und Benzin ausgewaſchen und mittelſt einer guten Budidruck- oder 
Tangierwalze (bei feiner Zeichnung auch mittelſt des Anreibeſchwammes) einge- 
ſchwärzt. Bei delen Arbeiten ift es vorteilhaft, das Papier an den Rändern leicht 
mit Gummi feltzukleben. Nach dem Einſchwärzen Ш das Blatt mittelſt Schwamm 
und ganz leichter Gummilöfung zu reinigen, worauf die Zeichnung rein und hart 
erſcheinen wird. Nach erneuter Gummierung kann das Blatt für weitere Um- 
drucke beliebig lange Zeit aufbewahrt werden. Zur Ausführung derfelben ift das 
Verfahren des Auswalchens und Einſchwärzens ſtets zu wiederholen. 

Auf Steinpapier ausgeführte Autographien, Feder- und Kreidezeichnungen find 
zum Zweck des Umdrucks in ähnlicher Weile zu behandeln. Bei Bezug von Stein- 
papier wird auf Verlangen eine ausführliche Anleitung zu allen auf dieſem aus- 
führbaren Zeichen- und Druckmanieren gegeben. 


15. Der anaſtatiſche Umdruck 


Das anaſtatiſche Umdruckverfahren bezweckt die getreue Wiedergabe älterer 
Drucke, ohne daß hierzu eine Neuzeichnung oder ein neuer Satz erforderlich 
wäre. Es hat durch die Einführung der Photolithographie viel an Bedeutung ver- 
loren, weil durch letztere die geſtellte Aufgabe weitaus zuverlälfiger und voll- 
kommener zu lölen ift und der Originaldruck hierbei keinerlei Einbuße erleidet. 
Trotzdem dürfte feine Anwendung, [hon hinſichtlich des Koſtenpunktes, in manchen 
Fällen vorzuziehen fein, und erfahrene Praktiker erzielen mit ihm manchmal Druck 
relultate, die dem Original falt vollftändig gleich kommen. Das Verfahren beruht 
auf der Wiederbelebung der alten Druckfarbe und auf der Verwendung des neu- 
präparierten Druckes als Umdruckabzug. In den Kinderjahren der Lithographie 
hat man verlucht, den gleichen Zweck durch einfache Erweichung der alten Farbe 
zu erreichen und nach damaligen Angaben hiermit gute Erfolge erzielt. Letzteres 
mag zutreffen, wenn man bedenkt, daß es пф hierbei hauptfachlidh um die Über- 
tragung fett gedruckter Gravuren handelt. Immerhin war aber der Erfolg fehr 
zweifelhaft und daher kann das Verfahren als einer vergangenen Zeit angehörig, 
übergangen werden. Praktiſche Bedeutunglhat dagegen noch ein anderes Verfahren, 
bei welchem das Papier des wiederzugebenden Druckes fo präpariert wird, daß 
es die Annahme von fetter Farbe verweigert. Die alte Zeichnung kann dann ein- 
geſchwärzt, fauber entwickelt und direkt auf Stein übertragen werden. Die Pra- 
paratur des Раріегеѕ wird durch längeres Einlegen in fettabftoßende Subſtanzen 
erzielt. Effige und Weinfteinfäure, Chlorzink können hierzu Verwendung finden, 
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am belten foll fih aber eine Miſchung von 3 Teilen Eiseffig zu 10 Teilen Waller 
bewähren. Nachdem der Druck ca. 20 Minuten lang in dieler Fliffigkeit gebadet 
wurde, wird er auf einer Stein- oder Glasplatte glatt ausgebreitet und die über- 
ſchüſſige Säure mittelft eines Wallerſchwammes entfernt. Die Papierflache ift dann 
mit friſchem, dünnem Kleilter zu überſtreichen und mit dünner Umdruckfarbe an- 
zureiben. Es wird hierdurh, genau wie beim Stein, die Zeichnung mit frifcher 
Farbe gelättigt und nachdem der anhaftende Kleifter unter einer Wallerbraule 
entfernt wurde, kann der fo vorbereitete Druck wie ет gewöhnlicher Umdruck- 
abzug auf Stein oder Metall übertragen werden. Das Ergebnis wird natürlich 
immer von der Beſchaffenheit des Originales und nicht minder von der Übung 
des ausführenden Druckers abhängig fein. Auf keinen Fall wird man aber von 
einem auf weiches Kupferdruckpapier gedruckten Stih eine brauchbare Repro- 
duktion zuwege bringen, und das Verfahren wird auch bei jedem anderen, durch 
unvorlichtige Bearbeitung aufgerauhten Papier verfagen. 


16. Umdruck für Zinkhochatzung 


Der Umdruck auf Zinkplatten, für nachfolgende Hochatzung, ift mit den Anfangs- 
ftadien des [hon beſchriebenen Umdrucks für Zink=Flachdruck ай identiſch, doch 
bedingt die Rückfiht auf den weiteren Zweck einige Abweichungen von den 
Regeln des Flahdruck-Umdrucks. Vor allem foll die Zinkplatte ftärker fein, die 
Norm ift 13/4 —2 mm. Da es Пф gewöhnlich um die Wiedergabe kräftig gehaltener 
Strih- oder Flächenzeichnungen handeln wird, fo genügt hon gewöhnliches Werke 
zink, das jedoch für dieſen Zweck gründlich vorzubereiten ift. Die Fläche ift zu- 
nadhft durch Schleifen mit feinem Schmirgel oder Schmirgelpapier von der äußeren 
Metallhaut und etwaigen Schrammen zu befreien, fodann mittelft eines Stoff- 
ballens und feinem Bimsſteinpulver vollftändig glatt zu fchleifen. Vertiefungen dürfen 
hierbei nicht entftehen. Die nun ſpiegelglatte Fläche wäre aber fowohl für den 
Umdruck, wie auch für den fpateren Buchdruckgebrauch nicht gut geeignet, Пе 
muß daher leicht angerauht werden. Dies erreicht man, indem man Пе zuerft mit 
Kreide und Waller von jeder Fettfpur reinigt, dann mit 1°/oiger Salpeterfäure 
übergießt und fofort wieder unter einer Wallerbraufe gründlich reinigt, fo daß kein 
grauweißer Niederſchlag zurückbleibt. 

Für den Umdruckabzug verwende man, wenn immer möglich, nur immerfeuchtes 
Umdruckpapier befter Qualität, weil diefes eine dem feuchten Abzug falt gleiche 
Schärfe ergibt, aber nicht [© der Größenveränderung unterworfen ift als diefer 
und andererleits eine leichtere und ſchärfere Übertragung ergibt als trockenes Ber- 
liner Umdruckpapier. Minimale Größendifferenzen können vorkommen, be wer= 
den aber bei kleinen Formaten bedeutungslos fein. 

Der Umdruckabzug loll (агг gedeckt, aber ſcharf und nicht überladen fein. 
Beim Auflegen ilt jedes Уеггші еп zu vermeiden und um das Ausquetſchen der 
Farbe zu verhüten, foll der erte Durchzug bei ſchwachem Druck, aber rafch und 
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ohne anzuhalten erfolgen. Die weiteren Durchzüge erfolgen bei wiederholtem 
Feuchten des Papieres und etwas verftarkter Druckfpannung. Um das anhaftende 
Umdruckpapier zu entfernen, wird die Platte am belten unter Waller gelegt, jede 
Gewaltanwendung ift ſchädlich. Ebenfo ift die Umdruckmafle am beften ohne 
jede Reibung unter einer Wallerbraufe wegzuſpülen. Die weitere Behandlung 
der Platte ift eigentlich ſchon Sache des Chemigraphen und Пе ift auch ganz von 
feinen Апргафеп und Gewohnheiten abhängig. Ob er Пе ohne vorhergehende 
Verſtärkung durch Anreiben oder Einwalzen anfchmelzen und anätzen foll, das 
wird er am beften zu beurteilen willen. Fällt aber diefe Aufgabe dem Umdrucker 
zu, [© ift es am БеГеп, eine mäßige Verltärkung vorzunehmen, mit Kolophonium 
einzupudern und vorlichtig zu ſchmelzen. Jeder übermäßige Farbeauftrag, jeder 
auf der Plattenfläche haftende Ton fowie jedes angefchmolzene Kolophonium- 
körnchen wird das Reſultat der Ätzung [ehr ungünftig beeinfluſſen, daher ſollte 
bei aller Sorge um die Widerftandsfahigkeit der Zeichnung doch die Rücklicht 
auf deren Reinheit und Schärfe nicht außer acht gelallen werden. 


17. Umdruck von einer Prägeplatte 

Wenn eine Lithographie zu einer vorhandenen Prägeplatte herzuſtellen ift, dann 
wird man hierzu eines Abklatſches diefer Platte bedürfen, oder eines Umdruckes 
den man durch Hinzufügungen zur Konturplatte ausarbeiten und als folche меге 
wenden kann. Die Ausführung diefer beiden ift recht einfach, fie wird aber er- 
fhwert durch das Erfordernis des unumgänglichen Ballens der Übertragung zur 
Prägeplatte und durch die Schwierigkeit des Ausdruckens der tief gravierten Details. 
Um dieſen zu begegnen, bedient man Пф für die Herftellung des Abzuges der 
Präge- oder Tiegeldruckpreſſe. Die Platte wird mit geritzten Paßkreuzen verfehen 
und mit der Steindruckwalze eingeſchwärzt, wobei man deren Ränder oder auch 
die Finger zum Herausholen der tiefliegenden und für die Lithographie wichtigen 
Details verwenden kann. Dann wird der Äbdruck in der Prägeprelle, unter einer 
dicken, weichen Papierauflage hergeltellt. Die Verwendung von feuhtem Um- 
druckpapier ift natürlich ausgeſchloſſen. Der Abdruck wird die Plattenflache gedeckt, 
die Tiefgravierung aber in flachem Relief und mit dwarzer Andeutung der darin 
enthaltenen Details zeigen. 


18. Umdruck von Gewebemultern 

Daß das Umdruckverfahren unter Umftänden auch imſtande ІП, ет Gewebedeflin 
ohne jede zeichnerifche oder photographiſche Mithilfe bildlich wiederzugeben, das 
beweilt treffend das direkt von einem Stück Canevas übergedruckte Gewebe- 
muſter der Beilage. Die Veranlaſſung zu ſolchen Arbeiten wird allerdings nicht oft 
wiederkehren, aber es ilt einleuchtend, daß hier ein [ehr einfaches Auskunftsmittel 
exiftiert, wenn es fith darum handelt, größeren Tonflächen ein charakteriftifthes, 
ſtoffähnliches Anfehen zu geben. Die Verwendung einer folchen Deſſinplatte kann 
auf unterliegendem Ton durch farbigen Aufdruck oder auch durch farbloſe Hoch- 
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und Tiefprägung gelchehen. Im erſteren Fall wäre das Deſſin entweder durch- 
gehend oder, nach dem Abdecken etwa weiß bleibender Stellen, wie eine Raſter- 
platte umzudrucken, im letzten Fall aber für Hochprägung ein Negativumdruck 
herzuftellen und diefer entſprechend hochzuatzen. 

Über die Erzeugung einer folchen Platte ift für einen findigen Umdrucker keine 
lange Erklarung notwendig. Er kann das Gewebe entweder freiliegend oder auf 
einen improvilierten Rahmen aufgefpannt, mittelft Bearbeitung mit der Farbwalze 
oder auch durch Abziehen von einem mit Umdruckfarbe eingewalzten Stein ein- 
ſchwärzen. Das Auflegen auf den Stein oder die Platte wird er mit größter Vor- 
ſicht ausführen, damit durch Verrutſchen des Stoffes kein verfchmiertes Deffin 
еп еһе und aus dem gleichen Grunde wird er auch beim Überziehen nur einmal 
mit kräftigem Druck durchdrehen. Die Fertigftellung des Umdrucks bedarf, nah 
Kenntnis der erſten Kapitel dieſer Abhandlung, keiner weiteren Erklärung. 


19. Photolithographiſche Umdruckverfahren 


Das einfachfte und ſicherſte photolithographiſche Umdruckverfahren ift die Über- 
tragung einer Fettkopie auf Stein oder auf eine Metalldruckplatte. Der Ausfall 
des Umdrucks wird natürlich immer von der Beſchaffenheit des photogra- 
phifhen Negativs und der davon genommenen Fettkopie abhängig fein. Das 
befte Refultat wird ftets die Reproduktion von Strichzeichnungen ergeben, wäh- 
rend Autotypie- oder Kornralternegative ſich ſchlecht für die indirekte Über- 
tragung eignen und man daher beffer für diele die direkte Kopie auf die Druck- 
platte wählen wird. 

PHOTOGRAPHISCHE FETTKOPIEN werden nicht überall gleichmäßig 
ausgeführt und die Erzeugniſſe mancher Anſtalten laſſen für den Umdrucker oft 
viel zu wünſchen übrig. Da die Herſtellung des Abzuges nicht feine Sache ift, muß 
er пФ mit diefem abfinden, fo wie er ihm überliefert wird. Er hat [ih zunachft 
für einen guten, forgfaltig geſchliffenen Stein zu forgen und wird auf alle Fälle 
gut tun, dieſen unmittelbar vor dem Überziehen mittelſt der Brennlampe gut zu 
erwärmen. Eine normale Kopie ift kurze Zeit in gleihmäßig durchfeuchtete Ma- 
kulatur einzulegen, bis die Gelatine ſoweit erweicht ift, daß fie leicht klebt. Nach 
vorfichtigem Auflegen auf den von Staub befreiten Stein und nach dem Uber- 
decken mit einer weichen Oberlage ilt einmal bei mittelftarkem Druck durd die 
Prefle zu ziehen. Die Kopie wird dann felt auf der erwärmten Steinflache kleben 
und es wird foviel fette Farbe auf diefe übergegangen fein, daß ein weiterer 
Durchzug nicht erforderlich ift. Nachdem einige Minuten verſtrichen find wird fih 
das Ubertragungspapier ohne vorhergehende Feuchtung vom Stein abheben Glen 
und die auf letzterem verbliebene Zeichnung kann dann, ganz wie jeder andere 
Umdruck, in der Фоп gefchilderten Weile weiter behandelt werden. Die Vorficht 
gebietet jedoch, den Stein erſt einige Zeit ungummiert ſtehen zu lallen, damit fich 
das Fett vor der Weiterbehandlung innig dem Stein mitteilen kann. Verurfacht 
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das Ablöſen des Papieres Schwierigkeit, was an einer von Zeichnung freien Stelle 
leicht zu erleben ift, fo ift mehrmaliges Nachfeuchten und Durchziehen nicht zu 
umgehen. Erweckt die überzudruckende Fettkopie durch fettarmes Ausfehen den 
Verdacht einer fchwierigen Übertragung, fo ift es beffer, von vorneherein mit 
mehrmaligem Durchziehen zu rechnen und es ift dann beſonderes Gewicht darauf 
zu legen, daß das Papier genügend gefeuchtet ift, um auf alle Fälle beim erften 
Umdruck zu kleben und bei den folgenden Durchzügen keine Verſchiebung zu еге 
leiden. Die wiederholte Nachfeuchtung foll auf keinen Fall mit heißem Waller 
vorgenommen werden, da diefes die Gelatine vom Papier trennen könnte und 
ihre Entfernung vom Stein fich dann fehr ſchwierig geſtalten würde. Es wird mit- 
unter empfohlen, die überzudruckende Kopie vorher in einer kräftigen Alaun= 
löfung zu baden, es ilt dem Drucker aber hiervon abzuraten, weil Alaun auch 
auf die Farbe einwirkt und es Sache des Photographen ift, den Fettdruck voll- 
ftändig übertragungsfertig zu liefern. 

Die Übertragung auf Zink oder Aluminium gefchieht ganz wie vorltehend ge= 
ſchildert. 

DER UM DRUCK VON LICHT DRUCK AUF STEIN kommt wegen 
der ſchwierigen Druckbehandlung des feinen Lichtdruckkornes nur höcqhſt felten 
zur Anwendung. Selbſt bei der ſorgfältigſten Ausführung des Umdrucks wird 
die lithographiſche Wiedergabe eines Lichtdruckbildes, durch das Schwinden 
der feinen Verläufe und den Zuſammenſchluß der dichten Töne, eine be= 
deutende Einbuße erleiden. Die gewöhnliche Ausführung des Umdrucks iſt 
folgende: 

Die Lichtdruckplatte wird г2ипаф mit Lichtdruckfarbe ſoweit angedruckt, bis 
ein tadellofer Abzug erreicht ift; dann wird mit Umdruckfarbe (ungefähr zur 
Hälfte mit feinfter Kreidefarbe vermifcht) ет (Фа {ег Abzug auf Umdruckpapier 
gemacht, Es ift felbftverftändlih, daß bei einem fo diffizilen Umdruck das größte 
Gewicht ſchon auf die tadellofe Beſchaffenheit des Originalabzuges zu legen ift 
und daß dazu nur allerbeftes Papier und Farbe verwendet werden foll. Auch der 
Umdruckftein muß allerbefter Qualität und fehr forgfältig gefchliffen fein. Um die 
größtmögliche Schärfe des Umdrucks zu wahren, ift das [hon gefchilderte feuchte 
Übertragungsverfahren anzuwenden. Die Entfernung des Umdruckpapieres muß 
in vorſichtiger Weile geſchehen. Man übergießt den Stein mit heißem Waller, 
hebt das Papier ab und entfernt die zurückgebliebene Umdruckmalle fofort unter 
einer Wallerbraufe oder durch anhaltendes Begießen des Steines. Hierauf läßt 
man den Umdruck mindeltens eine halbe Stunde ruhig ftehen, gummiert dann, 
уа nah dem Trocknen den Gummi wieder ab, walzt den Stein ſcharf ein, 
talkumiert ihn und unterzieht ihn fofort einer leichten Atzung. Die Anwendung 
des Anreibeverfahrens würde leicht ein Dichtwerden der Töne herbeiführen und 
aus dem gleichen Grunde ift auch das Kolophonieren und Anfchmelzen der Zeich- 
nung erſt für die zweite, ſchärfere Atzung vorzunehmen. 
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Ein ҺеГегев Umdruckrefultat Ш zu erzielen, wenn das Bild nicht erft auf eine 
Lichtdruckplatte, fondern fofort auf das Übertragungspapier kopiert wird. Re- 
gierungsrat G. Fritz, Wien, gibt für dieſes Verfahren folgende Anleitung: 

Eine Glasplatte wird mit in Terpentin gelöftem Wachs abgerieben, ein gleich- 
großes Stück Karton auf der Rückſeite mit Chromleim gleihmäßig beftrichen, 
auf die Glasſcheibe aufgequetſcht und dann belichtet. Hierauf wird die Karton- 
fläche mit einer Mifchung aus 11 $ weicher Gelatine, 11 g Kölner Leim, 270 g 
Waller und 50 g doppeltchromfaurem Kali, lichtempfindlid präpariert und in 
einem Trockenkalten bei 50° C und guter Ventilation getrocknet. Das Bild 
wird dann von einem umgekehrten Negativ, doppelt fo lang als bei gewöhnlicher 
Lichtdruckplatte, kopiert und die Kopie fo lange gewällert, bis alles Chrom aus 
den unbelichteten Stellen ausgelchieden ift. Nun wird mittelft einer Samtwalze 
und mit ziemlich ſtrenger Umdruckfarbe eingefhwärzt und es wird das Bild, in 
feines Korn zerlegt, егіфеіпеп. Nachdem die Kartonflache vollftändig getrocknet 
ift, wird die Kopie, bei rückleitiger Erwärmung der Glasplatte, von dieſer abge- 
nommen und in feuchte Makulatur kurze Zeit eingelegt, bis die Oberfläche leicht 
klebt. Dann wird Пе auf trockenen Stein übertragen. Май einmaligem Durchzug 
ift an einer Ecke nachzufehen, ob die Farbe auf den Stein übergegangen ift. 
Erforderlihenfalls muß das Papier nochmals überfeuchtet und wiederholt durch- 
gezogen werden. Der Karton läßt ſich leicht vom Stein abheben, ohne daß ftärkere 
Feuchtung nötig ware. Die Weiterbehandlung des Umdrucks ift wie bei dem zu- 
егіс beſchriebenen Verfahren vorzunehmen. 

Ein neues Verfahren des Lihtdruckumdrucks wurde von Oscar Wolff, Leipzig- 
Leutſch, erfunden und durch D. R. P. gefhützt. Nach dieſem wird die Lichtdruck- 
platte mit Chromgelatine präpariert, das Bild darauf kopiert, in Wafler fixiert und 
getrocknet. Zum Druck wird mit Glyzerin, Waller und hygrofkopifchen Salzen 
gefeuchtet. Hierauf wird mit einer Farbe eingewalzt, der Stoffe beigemifcht find, 
die eine gerbende Wirkung auf die Gelatine ausüben. Die Platte muß nun bis 
zum Umdruck mindeltens zwei Stunden ruhen. Die Farbenmifchung befteht aus 
Federfarben für Lithographie und Liditdruck, Tannin und Chromalaun, oder 
auch aus Federfarbe und nur einer der letztgenannten Beimiſchungen. Das belte 
Verhältnis foll 8 Teile Farbe zu 2 Teilen Tannin oder Chromalaun fein. Letztere 
werden in Pulverform beigemifcht, Пе löfen fich in der fetten Farbe nicht, verteilen 
fich aber gleihmäßig auf das eingelchwärzte Bild. Da die Lichtdruckplatte jedoch 
vor dem Einfhwärzen mit Waller, Glyzerin und hygrolkopifhen Salzen ge- 
feuchtet war, löft Пе während der zweiſtündigen Ruhepaufe die in der Farbe ent- 
haltenen Gerbftoffe auf und erhält hierdurch ein gehärtetes Korn, das die Farbe 
leichter annimmt und offenere Töne ergibt. 

Nachdem die Platte fo vorbehandelt wurde, laffen fich ſcharfe Umdruckabzüge 
von ihr herftellen, die ich für die Übertragung auf Stein und Metall gut eignen 
und fogar zu Metall-Hocätzungen für Buchdruckzwecke verwendet werden 
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können. Für die Anfertigung der Abzüge, die Übertragung und Fertigftellung 
des Umdrucks trifft das bei dem erften Verfahren Gelagte zu. 

DER UMDRUCK FÜR TIEFATZUNG (LICHTGRAVURE) if ein von 
dem Generaldirektor des topographilchen Büros des kgl. niederländifchen General- 
(tabs Herrn Charles Eckſtein im Haag erfundenes Verfahren und bezweckt die 
Vervielfältigung einer Tiefdruckplatte oder die Herftellung einer ſolchen aus einer 
Flach- oder Hochdruckplatte. Von praktifcher Bedeutung ift es befonders für die 
Kartographie, es kann aber auch ein ſehr wertvolles Hilfsmittel abgeben, wenn es 
fih darum handelt, eine helle Deckfarbe auf dunklen Grund zu drucken, was be- 
kanntlich nur beim Gravierdruck zu einigermaßen befriedigendem Ergebnis führt. 
Die Ausführung des Verfahrens gefchieht folgenderweiſe: 

Ein polierter Stein wird mit einer Löfung aus 20 e Afphalt, 300 e Chloroform, 
100 Tropfen Benzol und 20 Tropfen Lavendelöl dünn überzogen. Diefe Schicht 
muß in der Dunkelkammer vollftändig trocknen. Währenddellen werden von der 
zu vervielfältigenden Zeichnung Umdruckabzüge auf feuchtes Umdruckpapier 
angefertigt. Man legt darauf den präparierten Stein in die Нап4рге[е, den Ab- 
druck mit entſprechender Oberlage darauf und zieht bei leichtem Druck einige- 
male durch. Dann wird das Papier durch Begießen mit heißem Waller und vor- 
ſichtiges Abheben entfernt, die Umdruckmaſſe unter einer Waſſerbrauſe abge- 
fpült und der Stein mit Saugpapier abgetrocknet. Die Zeichnung wird ſodann 
mit feiner Bronze eingepudert und mittelft eines Federweißläpphens oder Watte 
abgeſtaubt. 

Je nach dem vorhandenen Tageslicht ift hierauf der Stein / — 2 Stunden zu be- 
lichten, wodurch die freiliegende Aſphaltſchicht unlöslich wird, die durch die Zeich- 
nung bedeckten Stellen aber in Terpentin und Benzol löslich bleiben. Es bedarf 
daher nur einer vorſichtigen Behandlung mittelft eines in Terpentin getränkten 
Watebäuſchchens, um die Zeichnung negativ auf dem Alphaltgrund erfcheinen 
zu lallen. Nach der vollftandigen Entwickelung wird der Terpentin mit Waller 
abgewaſchen und der Stein mit Saugpapier getrocknet. 

Es kann nun ſofort zur Tiefätzung der Zeichnung geſchritten werden, ſollen aber 
Teile derfelben in Wegfall kommen (wie bei der Herſtellung kartographiſcher 
Farbenplatten), fo find diefe einfach vorher ти Aſphalt abzudecken. Für die 
Atzung ift der Stein mit Wachs zu umranden und horizontal zu legen. Die Аше 
befteht aus 16 Teilen reiner Salpeterfäure, 60 Teilen Alkohol und 350 Teilen 
Waller, oder aus 20 Teilen Effigfaure zu 100 Teilen Waller. Sie muß rafch und 
gleichmäßig aufgegollen werden und ungefähr eine halbe Minute auf den Stein 
einwirken. Dann wird ſchnell abgegollen und mit Waller gründlich nachgefpült. 
Der Stein ift nun gut zu trocknen und mit Leinöl einzuölen. Darauf wird die 
Afphaltfchicht mit Terpentinöl abgewafchen und man hat eine Tiefdruckplatte vor 
ſich, die zu allen Druckzwecken wie ein Gravurltein zu behandeln ilt. Das Ein- 
ſchwärzen der Zeichnung gefchieht demnach mittelft Ballen und Tampon. 


189 


DER PHOTOLITHOGRAPHISCHE NEGATIVUMDRUCK ergibt gleich- 
gute Refultate wie das rein lithographilche Verfahren, unterſcheidet fich in der Aus- 
führung aber vollftändig von dieſem. Es wird photolithographiſches Ubertragungs- 
papier т 5°/o doppeltchromfaurem Кай fenhbiliert und in der Dunkelkammer ge- 
trocknet. Von der umzudruckenden Platte macht man auf diefes Papier mit 
ſchwarzer Farbe einen ſcharfen, aber tief gedeckten Abzug, und zwar möglichft 
ohne das Papier zu feuchten und lange dem Licht auszufetzen. Diefen Abdruck 
legt man dann zwiſchen zwei Glasplatten oder in einen Kopierrahmen und be- 
lichtet ihn, je nach der Stärke des Lichtes und der Befchaffenheit der Zeichnung, 
5—20 Minuten lang. Nach Regierungsrat G. Fritz foll die Belichtung für feine 
Zeichnungen 10°, für grobe Zeichnung und Schriften 12—15° Vogel betragen. 
Die Kopie wird nun auf der Rückſeite leicht gefeuchtet, auf eine Glasplatte ge- 
legt und mittelſt einer Samtwalze mit fetter Ubertragungsfarbe eingewalzt, bis 
Пе gleihmäßig grau gedeckt ift. Dann legt man fie 8-10 Minuten in ein kaltes 
Wallerbad und fährt hierauf mit dem Einwalzen fort. Die belichteten Stellen des 
Papieres nehmen hierbei willig Farbe an, die durch die Zeichnung gedeckten 
Partien werden ſich Khon hell aus dem dunklen Grunde hervorheben. Nach aber. 
maligem Baden der Kopie wird Пе mittelft eines Wattebäufchhens, am belten 
unter einer Wallerbraufe, durch leichte Kreisbewegungen rein entwickelt, fo daß 
die Zeichnung vollftändig weiß erſcheint. Nach erfolgtem Trocknen ift die Kopie 
übertragungsfertig und ganz wie ein pofitiver photolithographifcher Fettdruck zu 
behandeln. 

Eine andere Art der Herftellung einer negativen Steindruckplatte auf photolitho- 
graphiſchem Wege ilt in der vorſtehenden Beſprechung der Lichtgravüre gefchildert. 
DER GLEICHZEITIGE POSITIV- UND NEGATIVUMDRUCK kann, 
ebenlogut als durch rein lithographiſches Verfahren, auch auf photolithographifchem 
Wege ausgeführt werden. Der [hon mehrfach erwähnte К. k. Regierungsrat Fritz 
gab in einem 1898 gehaltenen Vortrage hierzu zwei verſchiedene Verfahren be- 
kannt, die wir auszugsweile hier kurz wiedergeben. Das erſte beruht auf der 
Verwendung zweier lichtempfindlichen Subſtanzen, die in verſchiedenen Mitteln 
lösfih find: Afphalt und Chromleim. Die Ausführung ift folgende: 

Es wird ein gewöhnlicher Umdruck auf Stein gemacht, gut geätzt und eine bis 
zwei Stunden ſtehen gelaflen. Inzwilchen wird eine Afphaltlöfung aus 15 Teilen 
lihtempfindlihem Afphalt und 250 Teilen wallerfreiem Benzol vorbereitet und 
filtriert. Der Umdruck wird nun mit reinem Waller abgewaſchen, getrocknet und 
mit Gummiwaller abgerieben, fo daß in feinen Poren ein ſchwacher Gummiriick- 
ſtand verbleibt. Nach dem Trocknen wird die Farbe des Umdrucks mit Terpentin 
vollftändig rein ausgewalcen, jedoch darf hierzu kein Waller angewendet werden. 
Hierauf wird der Stein in einer Dunkelkammer, bei Benützung eines Drehappa- 
rates, mit der Aſphaltlöſung übergollen und folange in Drehung erhalten, bis die 
Alphaltſchicht getrocknet ilt. Bis zum vollftändigen Erhärten derfelben muß er 


1% 


noch ungefähr eine halbe Stunde in der Dunkelkammer verbleiben. Dann wird 
auf der Aſphaltſchicht der zweite Umdruck gemacht (ob mit fetter oder gewöhn= 
licher Schwarzdruckfarbe ilt gleichgültig) und dieſer mit feiner Bronze eingepudert. 
Auf der Afphalt{chicht dürfen keine Bronzeteilchen zurückbleiben. 

Der Stein wird jetzt belichtet, und zwar in direktem Sonnenlicht 45 —60 Minuten, 
in zerftreutem Tageslicht 2—21з Stunden, auf alle Fälle aber fo lange, bis der 
Afphalt in feinem Terpentin unlöslich geworden ift, was an einer nebenfachlichen 
Stelle feſtgeſtellt werden kann. Dann wird mit einer Mifchung aus gleichen Teilen 
Leinöl und feinem Terpentin entwickelt. Man gießt hierzu eine kleine Quantität 
der Flüffigkeit auf den Stein, verteilt Пе mittelſt eines Wattebaufchchens und läßt 
fie zirka zwei Minuten einwirken. Nach diefer Zeit geht der таги (ате der 
Bronze weg und die Kopie erfcheint Khon in hellerem Tone als der übrige Grund. 
Nun wird mit derfelben Fliffigkeit weiter entwickelt und dabei die Watte zwei- 
bis dreimal allein mit Terpentin getränkt. Маф 5—8 Minuten fteht die ganze 
Zeichnung blank und die Entwicklung ift damit beendet. Der Stein muß dann 
20—30 Minuten ruhen, damit der Afphalt wieder erhärtet, darauf wird er gum= 
miert und mit fetter Farbe angerieben oder eingewalzt. Hierbei nimmt fowohl der 
Aſphaltgrund, wie auch die in den negativen Stellen ftehende Zeichnung des 
erten Umdrucks Farbe an. Sobald die letzteren rein und gut gedeckt егі еіпеп, 
wird der Stein mit reinem Waller abgeſpült und noch пай mit einer Chromleim- 
miſchung übergollen. Nach dem Trocknen in der Dunkelkammer wird der Stein 
10—15 Minuten dem Tageslicht ausgefetzt, dann nochmals mit Chromleim über- 
zogen und hierauf im Sonnenliht 5—10 Minuten, im zerftreuten Tageslicht 
20—30 Minuten belichtet. 

Die Chromleimmiſchung wird in folgender Weile hergeſtellt: 100 e guter Kölner- 
leim wird in 600 e Waller 12 Stunden lang gequellt, dann im Waſſerbade ge- 
ſchmolzen, ferner wird 6 g trockenes Eieralbumin in 60 g Waller gelöft, dem 
Leim zugefetzt und beides zuſammen filtriert. Auf 60 g diefer Miſchung wird 
noch 500 cm? Waller und 6 cm? 10% ige Ammoniumbichromatlöfung zugeſetzt 
und nochmals filtriert. Die Mifchung ift dann gebrauchsfertig. 

Nad der erfolgten Belichtung wird der Stein wieder mit fetter Farbe angerieben 
oder eingewalzt, 10—15 Minuten ftehen gelaſſen und hierauf mit Terpentin aus- 
gewalchen. Bei letzterer Behandlung löſt ſid die angeriebene und die unter der 
Chromleimfhidct liegende Farbe der Stellen über der erten Zeichuung auf, da- 
gegen bleibt die Afphaltlchicht, fowie die belichtete Chromleimſchicht gedeckt. Auf 
dem Stein ſteht nun der erſte Umdruck (von der Aſphaltſchicht bedeckt, mit Aus- 
nahme der Stellen, die durch den zweiten Umdruck bedeckt, belichtet und ent= 
wickelt wurden), fodann der zweite Umdruck, mit Chromleim bedeckt, [очей 
nicht Partien des erften Umdrucks in ihn hineinragen. Der Stein wird nun mit 
ſtarker Gummi- und Salpeterfäureätze geätzt oder man kann auch erft leicht ätzen, 
fodann Farbe auftragen und ftärker nachätzen. Es wird nun mit Schwefeläther 
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die Afphaltfchicht entfernt, der Stein unter einer Wallerbraule gereinigt und hierauf 
mit Farbe eingewalzt. Es erfcheint dann auf der Platte ein ineinandergreifendes, 
abwechlelnd poſitives und negatives Bild, wie in dem Mittelftück der Beilage ver- 
anſchaulicht. Anſtelle des zweiten Umdrucks kann auch eine mit chinefifcher Tulche 
direkt auf den Stein ausgefiihrte Zeichnung treten. 

Das zweite gleichartige Verfahren desfelben Autors ift von vorftehendem vor 
allem dadurh unterſchieden, daß es den nicht immer ganz zuverläfligen 
Alphalt vollftändig ausſchließt und an feine Stelle eine Schellacklöfung einſchaltet. 
Außerdem verfchiebt fih dabei aber auch die ganze Ausführung in folgender 
Weile: 

Von der im Poſitiv- und Negativbild herzuſtellenden Zeichnung wird ein Umdruck 
auf gefchliffenen Stein gemacht, eingewalzt und regelrecht, aber nicht hoch geätzt. 
Nachdem er 1—2 Stunden geltanden, wird er mit Terpentin und Waſſer aus- 
gewafchen und ein zweiter Umdruck mit faftig gedeckter Federfarbe auf den 
Stein gemacht. Auch hierbei kann der zweite Umdruck durch eine mit chinelifcher 
Tufhe oder Gummifarbe ausgeführte Zeichnung erfetzt werden. Hierauf wird der 
ganze Stein mit einer Lölung aus 20 g goldgelbem Schellack und 250 g Alkohol 
möglichſt dünn übergoſſen. Nach einer Viertelſtunde ift der Schellack erhärtet. 
Man wäſcht jetzt den Stein mit Terpentin aus, wobei fih der unter der Schel- 
lackſchicht liegende Umdruck auflöft, diefe aber erhalten bleibt. Bei einer Tuſch- 
zeichnung, anſtelle des Umdrucks, wäre mit Waller auszuwafchen. Nun wird der 
Stein von neuem eingewalzt und es nehmen hierbei die Stellen, auf denen der 
erſte Umdruck ftand, ſowie die ganze Schellackflähe Farbe an. Der Stein wird 
dann in der (hon angegebenen Weile mit Chromleim überzogen, getrocknet und 
belichtet. Sodann wird mit Terpentin ausgewaſchen, wodurch fih fowohl die 
zwiſchen der Schellack- und Гент бі ге liegende Farbflähe, wie auch die Farbe 
des егеп Umdrucks auflöft, ohne die Schellackfchicht zu zerftören. Es erfcheint 
demnach der nicht von Schellack bedeckte erfte Umdruck klar und fcharf aus- 
gewalcen, die umgebende Fläche aber durch die Chromleimfchicht gedeckt. Es 
kann nun leicht geätzt und eingewalzt werden. Der erfte Umdruck bleibt 
hierbei weiß, negativ. Es wird nachgeatzt und zuerft mit Terpentin die Farbe, 
danach mit Alkohol der Schellacküberzug abgewalcen. Der Stein wird zuerft 
etwas tonen, aber nach zwei- oder dreimaligem Walchen mit gewällertem Alko- 
hol und Terpentin vollſtändig rein werden. Die weitere Behandlung ergibt fich 
von [е БЕ. 

Wenn dieles Verfahren auch gegenüber dem zuerſt befchriebenen eine wefentliche 
Vereinfachung bedeutet, fo erfcheint es für die Praxis immer noch recht kompliziert 
und es wird daher nur felten zur Anwendung gelangen. Bei einiger Übung hat 
es aber den Vorzug des abfoluten Gelingens und der um die Förderung der litho= 
graphiſchen Technik ohnehin (оп hochverdiente Autor hat Пф damit ein weiteres 
Anrecht auf den Dank der Fachgenoflen erworben. 
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SCHLUSSWORT 

Die vorftehende Abhandlung erhebt keineswegs den Anſpruch auf vollftändige 
und unfehlbare Schilderung aller einfchlagigen Umdruck-Manieren, йе wird aber 
dem lithographifhen Drucker Gelegenheit geben, manche Lücke feines fach- 
techniſchen Willens zu [hließen und den noch Uneingeweihten mit allem Wiſſens- 
werten der verſchiedenen Umdruckverfahren bekannt machen. Es fei geltattet, Пе 
mit einem Mahnwort an den Lefer zu beenden: 

Wenn ein Umdruck noch fo vorzüglich gelungen, vernachlaffige deshalb doch das 
ungleich wertvollere Original nicht, und ſtelle es nur in einem ſolchen Zuftand 
zurück, der ſeine jederzeitige Wiederverwendung geftattet! Der berufene Druckerei- 
leiter aber möge dafür forgen, daß jede zurückgeltellte Originalplatte den Namen 
desjenigen trägt, der Пе zuletzt in Behandlung hatte. Mancher Verdruß und 
manche unnötige Geldausgabe wird dann vermieden werden. 
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DR.HANS HARTING / DIE VERZEICH- 
NUNGS-FREIHEIT PHOTOGRAPHI- 
SCHER OBJEKTIVE 


er auf photomechaniſchem Wege Kopien eines Originales in beliebigem 

Mafßftabe herſtellen will, muß an fein photographiſches Objektiv befonders hohe 
Anforderungen ſtellen. Daß die [phärifhe Abweichung, der Aſtigmatismus und die 
Bildfeldkrümmung aufgehoben fein follen, ift felbftverftändlih. Freiheit von che- 
miſchem Fokus und, wenn das Objektiv für Dreifarbenverfahren Verwendung 
finden foll, auch von fekundärem Spektrum ift unbedingt zu fordern, еБепіо wie 
eine möglichft große Öffnung zur Vermeidung langer Belichtung. Wenn nun auch 
alle diefe Bedingungen erfüllt find, [© kann doch noch ein Fehler das Objektiv für 
photomechanifche Arbeiten gänzlich ungeeignet machen, nämlich die Verzeich- 
nung oder Distortion. Daß gerade bei einem Reproduktionsverfahren die Treue 
der Abbildung, das heißt die Ahnlichkeit von Original und Kopie in den klein- 
ften Teilen, Grundbedingung iſt, braucht nicht weiter erörtert zu werden. Denn 
daß zum Beifpiel das Negativ nach einer Karte wertlos ift, fobald darauf die 
geraden Linien des Originals am Rande gewölbt erfcheinen, weiß Jedermann. Der- 
artig verzeichnende Objektive mögen für Landfchaftsaufnahmen noch hinreichend 
fein, der Reproduktionsphotograph muß eine viel ftrengere Auswahl treffen. Bei 
der Wichtigkeit dieſes Gegenftandes verlohnt es ſich, etwas näher auf die Be- 
dingungen einzugehen, denen ein photographiſches Objektiv genügen muß, damit 
es orthoſkopiſch, das heißt frei von Verzeichnung, wird. 
Nehmen wir an, es folle auf einen beliebigen körperlichen Gegenftand fcharf ein- 
geltellt werden. Dies gefchieht in bekannter Weile (о, daß man von einer zur 
Objektivachfe ſenkrechten Ebene ausgeht, die in der Regel den für die Aufnahme 
wichtigften Punkt des Objektes enthält. Wenn es irgend möglich ift, wird man die 
unvermeidliche Unfcharfe, mit der die näher und ferner gelegenen Teile des Ob- 
jektes im Bilde behaftet find, dadurch unfchädlich zu machen fuchen, daß man аш 
die Mitte einftellt. Jedenfalls ergibt ſich {chlieBlich eine beſtimmte Lage der Bild- 
ebene, die den Abſiditen des Photographierenden am beiten entſpricht und mit 
der Mattfheibe, lowie der Ebene der liditempfindlichen Schicht zuſammenfallen 
muß. Dies ift die Mattſcheibenebene, abgekürzt M.-E. 
Ihr entfpriht auf der anderen Seite des Objektives, in dem Objektraume, eine 
gleichfalls zur optifhen Achſe ſenkrechte Ebene, deren Lage П in einfacher Weile 
aus den Formeln für die konjugierten Punkte: Objekt und Bild, bei der Abbildung 
durch ein beliebiges Linſenſyſtem ergibt. Alle Punkte dieler Ebene, die wir als 
Einftellungsebene, abgekürzt E E. bezeichnen, werden in der M.-E. Фа! 
abgebildet, während die Bilder aller anderen Punkte des abzubildenden Gegen- 
ftandes außerhalb der M.-E. liegen. 
Von jedem Punkte des Objektraumes ſtrahlt nun nach allen Seiten Licht aus, von 
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dem ein kleiner Teil zur Erzeugung des optiſch- photographiſchen Bildes nutzbar 
gemacht wird, und zwar durch das Objektiv. Die Begrenzung der wirkfamen 
Strahlenmenge geſchieht, wenn wir annehmen, daß Фе Objektivlinfen hinreichend 
nahe genug nebeneinander ftehen und genügend groß find, durch eine Blende 
(Abb. 1). Je größer der Durchmeller der Blende B, um fo heller leuchtet das Bild 
auf, während eine übermäßige Einfchnirung des Lichtkegels zwar zunädft größere 
Schärfe, dann aber zunehmende Vergröberung und Dunkelheit des Bildes gleich- 
zeitig herbeiführt. Dies hat feine Urfache in der Beugung, die fih, wie jeder 
Reproduktionsphotograph aus [einer Praxis beltätigt, bei Abblendungen über f:71 
hinaus bemerkbar zu machen beginnt. 

Von der Größe des Blendendurchmellers hängt alfo die Apertur des optifchen 
Syſtems ab. Aus dielem Grunde führte Abbe die Bezeichnung der Apertur- 
blende ein, im Gegenſatze zu der Gelichtsfeldblende, wie Пе Пф zum Bei- 
_ [piel in der Brennebene eines Okulares findet. Machen wir die Aperturblende 
unendlich klein, fo fchneiden wir 
damit / theoretifh wenigftens / 
den Strahl heraus, der durch die 
Blendenmitte geht. Vorausgeletzt 
ift hierbei, daß der Blendenmittel- 
punkt ſtets auf der optiſchen Achſe 
liegt. Dieſen fo ilolierten Strahl 
nennt man den Hauptftrahl des 
unter einem beſtimmten Winkel die 
Aperturblende durchfetzenden Büfchels. Sehen wir von außergewöhnlichen Fällen 
ab, [о bildet der Hauptſtrahl die Schwerlinie des Büfchels und kann diefes daher 
in gewillem Sinne bei unferen Betrachtungen erfetzen. 

Es ift klar, daß ет Hauptſtrahl während feines Verlaufes im Objektraume nicht 
immer nach dem Blendenmittelpunkte zu gerichtet ilt. Dies ift nur der Fall, wenn 
die Blende vor der erften Objektivlinfe fteht. Sobald fich jedoch die Blende В 
hinter einer Linfengruppe L: befindet / und dies ift falt immer der Fall / fo zielt 
der Hauptſtrahl vor dem Auftreffen auf die erfte brechende Fläche von Li nach 
einem Punkte auf der А (е, den man nah Abbe die Mitte der Eintritts- 
рирШе, abgekürzt E.-P., nennt. Hieraus fieht man, daß die E.-P. nichts weiter 
als das virtuelle Bild ift, das die vor der Blende ſtehende Linſengruppe Li von 
dieler felbft entwirft. Genau daslelbe gilt von dem Gange des Strahles nach Durch- 
laufen einer hinter der Blende ſtehenden Linfengruppe La. Befindet ſich der Haupt- 
ftrahl im Bildraume, fo fcheint er von der Mitte der Austrittspupille, abge- 
kürzt A P. herzukommen. Diele ift das von der Linfengruppe Ls entworfene 
Bild der Blende. Demnach fällt mit der Blende ſelbſt die E P zuſammen, wenn 
das Objektiv eine Vorderblende hat, dagegen die A.-P., wenn die Blende, wie bei 
einem Aplanaten mit herausgeſchraubter hinterer Hälfte, hinter dem Objektive ſteht. 
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Man fieht nun fofort, daß es ohne weiteres möglich ift, die Abbildung eines be- 
liebigen räumlichen Gebildes mittelſt ſehr enger Strahlenbũſchel durch die eines 
entſprechenden flächenhaften zu erſetzen. Alle von den verfchiedenen Punkten 
des Körpers aus nach der Eintrittspupille gezogenen Hauptſtrahlen durchſtoßen 
nämlich die E. -E. in einer gewillen Figur, die nunmehr, unter Vorausfetzung fehr 
kleiner Apertur, vollftändig das räumliche Objekt erſetzt. Bei dieſer Betrachtungs- 
art entfallen alle die Schwierigkeiten, die das Unvermögen jedes Objektives, 
ſelbſt ſehr ſchmale Körper in einer Ebene abzubilden, mit fich bringt. Im übrigen 
iſt gerade in dieſem Punkte der Reproduktionsphotograph meiſtens in einer ſehr 
glücklichen Lage. Da er in der großen Mehrzahl der Fälle ein ebenes Objekt vor 
ſich hat, das felbftverftändlich fenkrecht zur optiſchen Achfe aufzuſtellen ift, fo 
kommt ег um den ſchwierigen Ausgleich der Tiefenunſchärfe herum und hat es 
auch in der Praxis nur mit der 
E.-E. zu tun. 

Ein Blick auf die Abb. 1 zeigt, daß 
die Geſamtheit aller möglichen 
Hauptſtrahlen in zwei Kegelräu- 
men liegt, deren Spitzen die beiden 
Pupillenmitten ſind. Sowohl die 
vorher beſchriebene Abbildung 
auf der E.-E., die das Objekt 
darſtellt, wie auch das konjugierte Bild entſtehen alſo durch Zentralprojektion. 
Hierbei ſind die Pupillenmitten Zentren der Perſpektive. 

Es iſt nun nach dem Vorhergegangenen ein leichtes, die Bedingung für die Ver- 
zeichnungsfreiheit eines optiſchen Syſtems aufzuſtellen, die den Prüfftein für die in 
der Praxis gebrauchten photographiſchen Objektive enthält. In der Abb. 2 ſind 
die vier wichtigen Punkte gezeichnet, die hier in Frage kommen, nämlich die Mitten 
der Pupillen (E.-P. und A.-P.) und der beiden einander konjugierten Ebenen 
(E.-E. und M.-E.). Auf dielen beiden letzteren befinden fih der Gegenſtand у 
und fein Bild у’, Пе erfcheinen unter den Winkeln Zw und Zw’ von den Pupillen- 
mitten aus. Ihre Abftände von den Zentren der Perfpektive find a und a’. Der 
größeren Uberſichtlichkeit halber ift von der Eintragung der eigentlichen Objektiv- 
teile, Linfen und Blende, Abftand genommen. 

Bei jeder photographilhen Aufnahme handelt es fich nun ftets zuerft um die Be- 
antwortung der Frage: in welchem Maßftabe hat die Abbildung zu geſchehen? 
Dementſprechend ift die Lage der ME zu bemellen. Der zahlenmäßige Aus- 
druck m für den Maßſtab Ш das Verhältnis von Objekt- und Bildgröße y: . 
Handelt es fich alfo um Verkleinerungen, fo ift m größer als 1, es wird 1 für 
Aufnahmen in natürlicher Größe, unendlich groß bei Land{chaftsbildern mit Ein- 
ſtellung auf einen ſehr weit entfernten Punkt. Werte von m, die zwiſchen 1 und 0 
liegen, bedeuten eine Vergrößerung, kommen alfo zum Beilpiel bei mikrophoto- 
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graphifchen Aufnahmen in Frage. If nun der Maßftab der Abbildung oder, wie 
man auch fagt, die Reduktionszahl m feltgelegt, fo ergibt fith zwanglos die zweite 
Bedingung, die jeder Photograph, insbefondere der Reproduktionstechniker, zu 
бейеп hat, daß nämlich der Abbildungsmaßftab nicht nur für einzelne Bildteile, 
fondern auch über das ganze brauchbare Gelichtsfeld konftant gleich m fei. 
Wird diele Bedingung von einem Objektive nicht erfüllt, und ſchwankt die Re- 
duktionszahl innerhalb des Bildkreifes, fo hört die Ähnlichkeit von Objekt und 
Bild auf, diefes ift verzeichnet. 
Wie die Abb. 2 fofort zeigt, beftehen zwilhen den Objekt- und Bildgrößen, den 
Neigungen der zugehörigen Hauptſtrahlen gegen die optiſche А фе im Blenden- 
mittelpunkte und den Entfernungen von den Pupillen die Gleichungen: 

= ао, y =a tgw, 
Mithin ergibt fich für den Maßftab = Abbildung: 

m =atgw : алса). 
Ш m innerhalb eines gewiſſen Betrages von w konftant, fo ift das Objektiv ver- 
zeichnungsfrei und zwar für das Bildfeld Zw’, die Abweichungen der Werte von 
m untereinander nennt man Verzeichnungsfehler. Will man allo ein Objektiv 
theoretiſch auf Verzeichnung prüfen, (о hat man die Hauptſtrahlen durchzurechnen 
und den Quotienten atgw:a’tgw’ zu bilden. | 
Es laſſen fich jedoch auch allgemeine Schlüffe ziehen, die von der größten Wichtig- 
keit find und deshalb Beachtung verdienen, die ihnen leider noch viel zu wenig zu 
Teil wird. Zunachft können wir nämlich etwas über eine [ehr wichtige Klaſſe von 
Objektiven ausſagen, die in der Praxis mit gutem Grunde fehr beliebt ilt. Dies 
find die ſymmetriſchen Syſteme, das heißt Objektive, die aus zwei kongruenten, 
verkittete oder unverkittete Linfengruppen enthaltenden und fymmetrifch zu einer 
Mittelblende geſtellten Teilen beſtehen. Aus dielen Angaben folgt, daß die Haupt- 
ſtrahlneigungen gegen die optiſche Achſe о und w’ vor und nach der Brechung 
an den beiden Hälften gleich find. Es wird alfo der Bruch tgw tg w’ ebenfalls Eins, 
und fomit ergibt ſich in diefem Falle für den Abbildungsmaßftab die einfache 
Gleichung: m = a:a’. 
Es fragt fih nun, wann diefe Bedingung für alle möglichen Hauptftrahlneigungen 
erfüllt ift. Sicherlih in dem einen Falle, der die vollkommene Symmetrie des 
Strahlenganges auf beiden Seiten der Blende іп fich birgt, alfo auch die Gleichheit 
von Objekt- und Bildgröße, lowie von a und a’ enthält. Demnach haben wir den 
Satz: Jedes Гуттен е Objekt ift bei der Abbildung in natürlicher Größe Breng 
verzeichnungsfrei.« Es ift allo gleichgültig, ob die Abftände a und a’ für verſchie- 
dene Hauptſtrahlneigungen w und o” verfchiedene Werte haben, in dielem be- 
fonderen Falle ift ihr Verhältnis ftets Eins. 
Anders dagegen für Verkleinerung und Vergrößerung m 1. Es ift allgemein be- 
kannt, daß ein Strahlenbüfchel, das nach einem Punkte hinzielt, bei der Brechung 
durch eine dazwilchen geſchaltete Linfengruppe im allgemeinen zerſpalten wird und 
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nicht homozentrifch bleibt. Die einzelnen Strahlen fchneiden die optiſche Achle, 
wenn auf diefer der Konvergenzpunkt lag, nicht mehr in einem, nämlih dem 
Bildpunkte, ſondern in unendlich vielen Punkten, deren Abſtand іп der Regel mit 
der Neigung der Strahlen gegen die optiſche Achfe zunimmt. Man [pricht hier von 
den fphärifhen Abweichungen eines Lichtbüſchels. So erhält man zum Bei- 
[рее anftatt eines Brennpunktes eine Brennlinie, deren Verlauf fich an einer 
in Richtung der optifhen Achfe hinter das Objektiv geſtellten Matiſcheibe ver- 
folgen läßt, fo daß man ohne weiteres den Verlauf der Brennflache in der durch 
die А Ге gelegten Ebene heht. Eine derartige Brennlinie darf natürlid nie- 
mals bei einem photographiſchen Objektive auftreten. Denn das von ihm ent- 
worfene Bild muß ſcharf erſcheinen, was nicht erreicht werden kann, ſolange 
die von den Objektpunkten ausfahrenden Lichtbüſchel keine punktförmige Ver- 
einigung haben. Daher ift die Beſeitigung der ſphäriſchen Abweichung in diefen 
Lichtbüfcheln eine Hauptbedingung für die Konftruktion eines photographiſchen 
Objektives. 

Es kann alſo angenommen werden, daß dieſer Fehler, wie man ſich kurz aus- 
drückt, für den Objektpunkt, wo dieſer auch liegen mag, behoben iſt. Damit iſt 
nun aber keineswegs geſagt, daß alle Lichtbüfchel, die von anderen Punkten des 
Raumes ausftrahlen, gleichfalls frei von ſphäriſcher Abweichung feien, insbeſondere 
das uns hier intereſſierende, deſſen Spitze in der Eintrittspupille oder nach der 
Brechung an dem hinteren Linſenteile in der Austrittspupille liegen ſollte. Wir 
müllen vielmehr fagen, daß mit ganz geringen Ausnahmen diefe Bedingung nicht 
erfüllt iſt, daß alſo, um wiederum einen kurzen Ausdrud zu gebrauchen, die 
Pupillen mit ſphäriſcher Abweichung behaftet find. Sie haben alſo keinen feſten 
Platz auf der optiſchen Achſe, ſondern wandern hin und her, je nachdem der 
Hauptſtrahl feine Neigung gegen die optiſche Achfe wechfelt. Ilt bei ſymmetriſchen 
Objektiven dieſe Neigung ſehr klein, ſo fallen die Pupillenmitten mit den aus der 
elementaren Theorie der Linſen bekannten Hauptpunkten zuſammen. 

Daß bei ſymmetriſchen Objektiven die Pupillenab weichungen unter allen Um- 
ſtänden gleich find, leuchtet nach dem vorher Gelagten ohne weiteres ein. Sie 
fallen aus der Gleichung für den Maßftab der Abbildung bei т = 1 heraus, da- 
gegen ändern Пе a und a’ verſchieden, fobald diele felbft nicht mehr gleich 
find, allo m = 1 ift. Das Verhältnis von Objekt- und Bildgröße bleibt allo nicht 
über das ganze Bildfeld konſtant, ſondern ändert ih: das Objektiv verzeichnet. 
Wir таеп allo den vorher aufgeltellten Satz erweitern und feſtſtellen, daß auch 
die fymmetrifchen Objektive im allgemeinen verzeichnen, fobald die Abbildung nicht 
in natürlicher Größe erfolgt. Die Ausnahme von dieler Regel bezieht fih zunachit 
auf zwei optiſche Syſteme, die aber für die moderne Photographie gänzlich belang- 
los find. 

Leider ilt die Erkenntnis von der Verzeichnung fymmetrifcher Objektive immer 
noch nicht genügend durchgedrungen, und man findet häufig genug Фе Behaup- 
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tung, daß durch die fymmetrifhe Anordnung zweier Linfengruppen zu einer 
Mittelblende von ſelbſt eine winkelgetreue Abbildung herbeigeführt werde. Ent- 
ſchuldigt wird allerdings dieſer Irrtum durch den Umſtand, daß die Verzeichnungs- 
fehler ſelbſt für den Fall, der in der Amateurphotographie die Hauptrolle ſpielt, 
nämlich eines fehr weit entfernten Objektes (m = о), nicht beträchtlich werden, 
da бе ja ſtreng für eine andere Lage der E.-E., nämlich т = 1, behoben find. 
Man ift nun aber fehr wohl in der Lage, auch für einen von Eins verfchiedenen 
Wert von m das ſymmetriſche Objektiv verzeichnungsfrei zu machen. Es ift näm- 
lich nur nötig, dafür zu ſorgen, daß die Pupillen frei von ſphäriſcher Abweichung 
werden, daß fich alfo die beiden Lichtbüfchel, die nach der E P und A D zielen, 
wirklih in deren Mitte punktförmig vereinigen, genau wie es der Fall für die 
Strahlenbüfcel ift, deren Spitzen im Bilde felbft liegen. Es liegt dann alfo der Fall 
ebenſo wie bei der Korrektion nach Herrſchel, der, freilich aus anderen Gründen, 
die Behebung der ſphäriſchen Abweichung für zwei verfchiedene Achfenpunkte 
des Objektraumes vorfchlug. 

Derartige Гуттен е Objektive find tatfächlich ausgeführt worden. Sie können 
für ſolche Zwecke vorteilhaft Verwendung finden, bei denen ſtrenge Ähnlichkeit 
zwilchen Objekt und Bild zu fordern ift, а Шо in erter Linie für photogrammetrifche 
Arbeiten. Man kann hier von vollkommener Verzeichnungsfreiheit ſprechen. Denn 
wenn das Objektiv wegen feines ſymmetriſchen Baues für natürliche Größe, wegen 
der Aberrationsfreiheit der Pupillen für ein unendlich weit entferntes Objekt ver- 
zeichnungsfrei ift, fo find die Zwifchenfehler für alle anderen Lagen von Objekt 
und Bild fo verſchwindend klein, daß man fie ganz vernadläfligen darf. 

Es ftände nun diefer Art von Korrektion ſymmetriſcher Objektive nichts im Wege, 
wofern man überhaupt auf diefen höheren Grad von Verzeichnungsfreiheit Wert 
legt, und man könnte folhen Wünſchen befonders gewillenhafter Photographen 
entgegenkommen, wenn nicht unglüdtlicherweiſe mit dielem geringen Vorteile ein 
weit Ichwerer wiegender Nachteil erkauft würde. Die geometrifhe Optik zeigt 
nämlich, daß jene eben aufgeltellte Bedingung der [phärifchen Korrektion mit einer 
anderen unvereinbar ift, von deren Erfüllung die Brauchbarkeit eines optifchen 
Syſtems ſchlechthin abhängt. Dies ift die nach Abbe genannte Sinusbedingung 
auf die hier näher einzugehen zu weit führen würde. Die Erfüllung der Sinus- 
bedingung verleiht nämlich jedem Objektive die Eigenſchaſt, nicht nur einen 
axialen Punkt fcharf abzubilden, wie es ja durch die notwendig herzuſtellende 
Freiheit von ſphäriſcher Aberration gewährleiltet wird, ſondern auch ein delen 
Punkt umgebendes, unendlich kleines Flächenelement. Dieſer höhere Grad von 
Strahlenvereinigung muß für jedes optiſche Syſtem gefordert werden, denn nur 
dadurch erlangt es die Möglichkeit, mit einem hinreichend großen Offnungsver- 
hältniffe benutzt zu werden. If die Sinusbedingung bei einem photographifchen 
Objektive nicht erfüllt, [o muß feine Öffnung klein bleiben, da nur dann das Bild 
auf der Mattlcheibe hinreichend ſcharf erfcheint. 
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Wir fehen alfo, daß fitch auch hier der Errechner eines photographiſchen Objektives 
in einer Zwangslage befindet, der er eigentlich unausgefetzt verfallen ift. Die Si- 
nusbedingung muß erfüllt werden, denn ein Univerfalobjektiv mit einem Offnungs- 
verhältnis kleiner als f:8 ift ein Unding und ganz wertlos. Dann bleiben aber die 
Pupillen mit [phärifcher Aberration behaftet, und zwar offenbar um fo ftarker, je 
größer das Öffnungsverhältnis ift. Und aus diefer Überlegung heraus ergänzen 
wir den oben aufgeltellten Satz über die Verzeichnungsfreiheit fymmetrifcher Ob- 
jektive zum zweiten Male, indem wir hinzufügen: »Je größer das Offnungsver- 
hältnis eines ſymmetriſchen Objektives, um fo weniger ift es praktiſch verzeich- 
nungsfrei.« Tatfäclich gibt es ſtreng ſymmetriſche Objektive von großer Öffnung, 
etwa f: 4,5, die (о ſtark verzeichnen, wie es man nur von einer Satzlinfe her gewohnt 
ift. Tröftlih ift hierbei jedoch, daß derartige Syfteme für den Reproduktions- 
photographen ganz entfallen, denn wenn wirklich bei einem photomechaniſchen 
Verfahren ein Öffnungsverhältnis wie f:4,5 gebraucht werden follte, fo wird 
man ſtets von einem ſymmetriſchen Objektive abfehen müllen, da diefes bei einer 
derartig großen Offnung niemals die erforderliche Bildfcharfe beſitzen kann, die 
fich nur durch einen gänzlich unſymmetriſchen Bau des Syſtems erzielen läßt. Bei 
ſymmetriſchen Objektiven von etwa f:9 Öffnung find dagegen die Verzeichnungs- 
fehler fo klein, daß man fie auch bei Reproduktionen von Karten oder ähnlichem 
vernadläfligen kann, zumal da der Abbildungsmaßltab nicht allzuſehr von dem 
der Wiedergabe in natürlicher Größe verſchieden ift, jedenfalls niemals an den 
extremen Fall т = herankommt. Umgekehrt verhält es Пф im allgemeinen 
bei der Amateurphotographie. Hier handelt es fih wohl faft tets um [ehr ftarke 
Verkleinerungen, während Aufnahmen in natürlicher Größe die Ausnahme bilden. 
Die Abweichungen von der Verzeichnungsfreiheit, wie fie ſelbſt die im Handel 
befindlichen lichtſtarken Гуттен еп Objektive haben, find für den Amateur- 
photographen falt immer belanglos. Wir kommen alfo zu dem Schlufle, daß für 
die Bedürfniſſe der ſelbſt höhere Anforderungen ftellenden photographiſchen 
Praxis die fymmetrifchen Objektive hinreichend verzeichnungsfrei find. Denn was 
über die Amateurphotographie gefagt wurde, gilt ert recht für die Bedürfnille 
des Fachphotographen. 

Trotzdem kann fich aber kein optifcher Konftrukteur mit diefem praktifhen Еге 
gebnille begnügen, vielmehr muß er alle Mittel zu erfhöpfen und alle Wege zu 
begehen luchen, um [ет Objektiv auf die hõchſte Stufe der Vollendung zu bringen. 
Die Möglichkeit ift auch in unferem Falle ohne weiteres gegeben. Wir haben nur 
die Annahme eines zur Blendenebene ſymmetriſchen Strahlenganges fallen zu 
fallen und kommen fo auf das unfymmetrifche Objektiv, deffen Nachteil doch 
wieder fein Vorteil wird. Sobald wir nämlich die Bedingung gleicher Hauptſtrahl- 
neigung im Objekt- und Bildraume aufgeben, allo w Sw’ fetzen, braucht a nicht 
mehr gleich a’ über das ganze Bildfeld zu fein. Die Freiheit von fphärilher Ab- 
weichung in den Pupillen ift а Шо nicht erforderlich, und da jetzt nur ein axialer, 
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nämlich der Objektpunkt, frei von ſphäriſcher Abweichung abgebildet zu werden 
braucht, kann die Sinusbedingung ftreng erfüllt werden und das Objektiv ein 
großes Öffnungsverhältnis erhalten. Sofern allo die ſphäriſchen Fehler in den 
Pupillen durch die Abweichungen des Verhaltnifles tg u: tgu“ aufgehoben wer- 
den, kann der Maßftab der Abbildung für einen beliebigen Neigungswinkel des 
Hauptftrahles gegen die optilhe Achfe konftant gehalten und damit die Ver- 
zeichnungsfreiheit herbeigeführt werden. Und zwar kann dies gefchehen / ein 
grundfätzlicher Unterſchied zwiſchen unſymmetriſchen und ftreng fymmetrifchen 
Objektiven / für einen beliebigen Wert von m. Man ift alfo dort nicht, wie hier, 
an das Abbildungsverhältnis 1:1 gebunden, fondern kann für jede Verkleinerung 
oder Vergrößerung ет winkelgetreues Bild erhalten, wie es gerade in einem vor- 
liegenden Falle erwünſcht fein mag. Selbftverftändlich find die Verzeichnungsfehler 
in einem nicht befonders darauf korrigierten unſymmetriſchen Objektive außer- 
ordentlich viel größer als in jedem ſymmetriſchen Objektive gleichen Offnungs- 
verhältnifles. 

Von dielem letzteren hängt nun auch im allgemeinen ab, wie Wark fih die Fehler 
gegen die Verzeichnungsfreiheit ändern, wenn diele für einen beſtimmten Wert 
von m herbeigeführt ift. Wie eingehende Unterſuchungen von E. Wandersleb 
(Zeitfchrift für Inſtrumentenkunde, 1907) ergaben, ſchwankt die Verzeichnung bei der 
Mehrzahl der photographifchen Objektive für die verſchiedenen Reduktionszahlen 
um [о ftarker, je größer das Öffnungsverhältnis. Diefe Sdwankung kann fo groß 
werden, daß ein Objektiv für die Abbildung in natürliher Größe ausgezeichnet 
auf Verzeichnung korrigiert fein kann, während für fehr ftarke Verkleinerungen 
eine leidliche Wiedergabe gerader Linien am Rande unmöglich ift. Dies ift zum 
Beifpiel bei dem berühmten Porträtobjektive Petzvals der Fall, diefem Meilter- 
werke konſtruktiver Optik, wenn тап der Unterſuchung die von M. von Rohr 
in der Zeitſchriſt für Inſtrumentenkunde, 1901, veröffentlichten Zahlenangaben zu- 
grunde legt. Der umgekehrte Fall liegt bei dem von M. von Rohr in ſeinem be- 
kannten Werke: Theorie und Gefchichte des photographiſchen Objektivs, 1899, 
unter Nr. 94 befchriebenen Porträt- Objektive 1:4 von H. D. Taylor vor, das 
jedoch keinesfalls mit der ausgezeichneten lichtſtarken Cooke Lens (Portrat= 
anaſtigmat f: 4,5) verwechfelt werden darf. Allgemein gilt der von F. Staeble 
(Zeitſchriſt für Inſtrumentenkunde, 1907) aufgeſtellte Satz, daß die Fehler gegen 
die Orthoſ kopie für einen beliebigen Abbildungsmaßſtab m zwiſchen den Fehlern 
liegen, die zu zwei beſtimmten Werten von m, z.B. m=1 und m=», gehören, 
wenn der betreffende Wert von m ebenfalls zwifchen dieſen Werten, alfo hier 
1 und со liegt. Demnach müllen dieſe Fehler überhaupt in ſehr engen Grenzen 
bleiben und verfchwinden, wenn Пе für jene beiden Grenzwerte: natürlihe Größe 
und [ег weit entferntes Objekt fo wie [о bedeutungslos find. 

Daß die Verzeihnung bei Weitwinkeln befonders forgfältig unterfucht werden 
muß, ift felbftverftändlich, denn hier kommen große Hauptſtrahlneigungen in Frage. 
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Eine vorzügliche Korrektion zeigt in dieler Beziehung der Hy pergondoppel- 
anaftigmat von E. von Höegh, deffen riefiges Bildfeld eine faft vollkommen 
winkelgetreue Abbildung enthält. Freilich ift dieſes Objektiv mit ſehr ftarker 
ſphäriſcher Abweichung behaftet, die nur durch ſtarke Abblendung gehoben ver- 
den kann. Für Reproduktionszwecke ift es daher kaum zu gebrauchen. 

Es bleibt nun noch zum Schluß ет befonderer Fall des unfymmetrifchen Objektives 
zu beſprechen, deffen Eigentümlichkeiten fo klar zutage liegen, daß fie allgemein 
bekannt find. Diefer Fall ift gegeben, wenn entweder die Eintritts-, oder die Aus- 
trittspupille mit der Blende zulammenfällt, dem Objektive alfo die vordere oder 
hintere Linfengruppe fehlt. Linfen mit Vorderblende werden in der Amateur: 
photographie häufig gebraucht, meiftenteils als Satzlinfen mit einer Öffnung 
von etwa f:12,5. Der Winkel w ift hier von dem entſprechenden Winkel o erheb- 
lich verſchieden, und fo erklärt hh die ſtarke Verzeichnung, die diefe Objektive, 
wie die mit Hinterblende, für den Gebrauch des Reproduktionsphotographen 
gänzlich ungeeignet macht. Wel- 
cher Art die Verzeichnung ift, 
zeigt Abb. 3. Wird ет Qua- 
drat a durch ein Objektiv mit 
Vorderblende abgebildet, ſo wer- 
den die Seiten ſo durchgebogen, 
daß ſie nach der Mitte zu hohl 
erfcheinen (c), während ein Objektiv mit Hinterblende eine Wölbung nach außen 
hervorruft (Ы). Мап fpricht deshalb in dieſem Falle von tonnenförmiger, іп 
jenem von kiffenformiger Verzeichnung. Es kann übrigens bei vollftändigen 
unſymmetriſchen Objektiven mit Mittelblende der Fall eintreten, daß beide Arten 
von Verzeichnung zugleich auftreten. Es können zum Beifpiele die Quadratfeiten 
in der Mitte nach innen, dagegen an den Ecken nach außen zu durchgebogen fein. 
Setzt man ein Objektiv mit Vorderblende fo hinter ein zweites desfelben Typus, 
jedoch mit proportional geänderten Radien und Glasdicken, daß fich die Scheitel- 
abftände der inneren Flähen von der Blende wie die Brennweiten der beiden 
Linfengruppen verhalten, fo erhält man ein hemilymmetrifches Objektiv. Auch 
für diele Klaſſe gelten die Betrachtungen, die wir über die Verzeichnungsfreiheit 
der ſtreng ſymmetriſchen Objektive anftellten, nur tritt die vollkommene Ortho- 
[kopie nicht, wie hier, bei Wiedergabe in natürlicher Größe, fondern bei einem 
Abbildungsmaßftabe ein, der gleich dem Verhältniſſe der Brennweiten beider 
Linfengruppen ift. 

Unfere Überlegungen gingen, um zu einer allgemeinen Bedingung für die Ortho- 
[kopie eines optifchen Syftems zu gelangen, von der Vorausletzung aus, daß fih 
jedes vom Objekte ausſtrahlende Lichtbüſchel durch den die Blende in ihrem 
Mittelpunkte fchneidenden Hauptſtrahl erſetzen läßt. Dies gilt ſolange, als die 
Lichtbüſchel ungehindert das Objektiv durchfetzen können. Vignettiert dieles da- 
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gegen, das heißt, blenden die Linſenfaſſungen ab, fo bleibt unter Umftänden der 
Hauptftrahl nicht mehr die Schwerlinie des Büſchels und kann diefes daher in 
diefem Falle nicht erſetzen. Wie fith dann die Verzeichnung geltend macht, kann 
allgemein nicht dargeltellt werden, denn der Bau der Objektive ift zu verfchieden, 
und bei einem eng gebauten Syſteme tritt das Vignettieren offenbar erft bei einem 
viel größeren Neigungswinkel des Hauptſtrahles gegen die optiſche Achle auf, als 
zum Beilpiel bei einem der alten, lang gebauten Aplanate. So lange aber die 
Größe des Gelichtsfeldes bei Abblendung unverändert bleibt, kann der Haupt- 
ſtrahl ohne weiteres an Stelle des endlich breiten Lichtbüſchels treten. Die Teile 
des Bildes, in denen fich das Vignettieren ſtark bemerkbar macht, werden ja zu- 
dem, und insbefondere bei Reproduktionsaufnahmen, ausgeſchaltet. 

Ausdrücklich fei noch bemerkt, daß die hier beſprochene Verzeichnung eines 
photographiſchen Objektives grundfätzlih von der Verzerrung verfchieden ift, 
die ет Bild erfährt, wenn feine Ebene geneigt zur optiſchen Adle ſteht. So 
werden zum Beilpiel die bekannten ftürzenden Linien hervorgerufen. Mit dielen 
Deformationen haben die Verzeichnungsfehler der photographiſchen Objektive 
nichts zu tun. 
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К. RUSS / NEGATIV= UND DIAPOSITIV= 
RETUSCHE НИК FARBENDRUCK- 
ZWECKE 


D: trotz aller Fortfchritte der Farbenphotographie noch immer auftretende Un- 
zulänglichkeit der photographiſchen Farbenausſchaltung und beſonders auch 
die Schwierigkeit, die drei oder vier jeweilig in Betracht kommenden Negative 
bezüglich der Gradation und Dichte richtig und übereinſtimmend zu treffen, find 
nah wie vor die Quellen mannigfacher Fehler der photomechaniſchen Farben- 
drucke. Beim Buchdruck wie beim Lihtdruck — die hier ganz hauptläclic in Be- 
tracht kommen — muß man daher zu meilt recht umfangreichen Retufcen greifen, 
die bei erſterem am rationellſten an den Metallplatten mit Hilfe der Atzung, bei 
letzterem nur an den Negativen vorgenommen werden können. Wo aber für 
Buchdruczwecke noch das indirekte Aufnahmeverfahren Anwendung findet, da 
kann man auch an den Tonnegativen und an den Diapofitiven Änderungen 
durch Retuſche herbeiführen, während an den Rafternegativen hier, wie beim 
direkten Verfahren durch Retufche überhaupt nichts Nennenswertes zu erreichen 
ilt. Der Chemigraph wird daher für die Technik der Glasretuſche nur bedingte 
Verwendung finden — worüber wir am Schluß noch Eingehenderes beifügen wollen — 
wohingegen der Farbenlichtdrucker in der Negativ-Retuſche [о ziemlich die einzige 
Möglichkeit beſitzt, die Farbenauszüge günſtiger geſtalten zu können, das gleiche 
ift der Fall beim autotypifchen Farbenſteindruck. Inwieweit es zuverläſſig möglich 
iſt, wird ebenfalls am Schluſſe zu erörtern ſein. 

Bevor wir uns mit der Ortlichkeit dieſer Retuſchen befaſſen wo ſie vorzunehmen 
find — wollen wir uns mit der Technik — wie Пе gehandhabt werden beſchäf⸗ 
tigen und nur noch bemerken, daß dieſe Technik im allgemeinen auch vom Bild- 
nisphotographen für ſeine einfarbigen Bilder in Anſpruch zu nehmen iſt, wenn 
auch verſchiedene der unten anzuführenden Mittel für ihn nicht in Betradit kom- 
men. Dieſe Technik der Retuſche ift ſelbſtredend für Negative, wie für Diapoſitive 
die gleiche, wenn auch das Ergebnis ein naturgemäß ganz entgegengeſetztes Ш, 
denn eine partielle Verſtärkung des Negatives führt das Aufhellen des entſprechen- 
den Teiles der betreffenden Farbform herbei, wogegen die Verftärkung des Dia- 
poſitives auch eine analoge Verftarkung dieſer Form nach Пф zieht, in umgekehrter 
Weile verhält es fich bei einer partiellen Aufhellung oder Abfchwachung der 
Glasbilder. 

Als die weitaus wichtigfte Retuſche an den Negativen kommt die teilweife Ver- 
ftärkung in Betracht, mithin die Aufhellung jener Teile der Farbform, welche un- 
genügend ausgefondert find. Dazu ift eines der tauglichſten Mittel die Auf brin- 
gung von Graphit in verſchiedener Form, die aber eine Vorpräparation der 
photographiſchen Schicht nötig macht, um die Graphitpartikel zum Haſten zu 
bringen. Handelt es fih um Emulſionsnegative, fo müſſen wir deren Schicht іп 
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erter Linie widerftandsfahiger machen, um Пе vor einer Verletzung durch den 
Stift oder durch den Wiſcher — Eftompe — zu bewahren. Das wird erreicht durch 
einfaches Lackieren der Platte mit einem der bekannten Negativlace, zur Selbſt- 
fertigung eines ſolchen empfehlen wir die nachfolgende Miſchung, welche Eder’s 
Rezepten und Tabellen entnommen ift und deren Lölung durch vorfichtige Еге 
wärmung іт Wallerbade beſchleunigt werden kann: 
Sandarak 100 g, Benzol 400 ccm 
Azeton 400 ccm, Alkohol abfolut 200 ccm. 

Es ift das einer von den Kaltlacken, die ohne weiteres auf die Mitte der horizontal 
gehaltenen Platte aufzugießen find und deren Uberſchuß nach einigem Schwenken 
des Negatives an einer Ecke desfelben zum Ablaufen gebracht wird. Die Kalt- 
lade geben іп der Regel eine relativ weiche Schicht, deren Härte aber für unſere 
Zwecke vollkommen entſpricht. Will man aber eine härtere Ladk{chicht, fo über- 
gieße man das Negativ nach mäßiger Erwärmung mit nachfolgender, durch Раріеге 
filtrierung und ruhiges Stehen abgeklärter Löfung : 

Gebleichter Schellack (pulveriliert) 200 g, Sandarak 50 g, 

Maltix 5 g, Dammarharz 5 g, 

Rizinusöl 2—3 Tropfen, höchſt rekt. Alkohol 1 Liter. 
Diefer Warmlak — ebenfalls nah Eder - ilt für unfere Kollodiumnegative un- 
verdünnt zu verwenden. 
Das Lackieren hat immer fo zu erfolgen, daß die Lakfhicht einen gleichmäßigen 
und möglichft dünnen Überzug bildet, was nur bei raſchem Operieren und nach 
einiger Übung gelingt, im andern Fall könnte eine teilweile, beziehungsweile 
gänzliche Unfchärfe der Diapofitive oder der Druckplatten refultieren. 
Weder auf der Gelatinefchicht der Trockenplatten — die übrigens widerſtands- 
fähig genug ift und des Lackierens nicht bedarf — noch auf den erwähnten Lacken 
haftet aber der Graphit ohne weiteres in genügender Weile und wir müllen die 
Oberfläche erft durch eine weitere Präparation ſchwach klebrig machen, wozu uns 
die als Mattolein bekannte Löfung dient, welche wir durch einfaches Auflöfen 
von 1 Teil Dammarharz in 5 Teilen Terpentinöl erhalten. Eder führt in feinen 
Rezepten und Tabellen noch eine zweite Miſchung an, nämlich: 

10 g Dammarharz, 75 g rekt. Terpentinöl, 
75 g Benzin, 50 Tropfen Lavendelöl, 

doch genügt nach unleren Erfahrungen die erſte Löfung vollkommen. Ein damit 
mäßig angefeuchtetes Leinwand-Bäuſchchen dient zum Überreiben der Gelatine- 
oder Lakfhicht. Das Aufbringen des Mattoleins muß in fo geringfügiger Weile 
geſchehen, daß die Platte Пф nach dem Trocknen kaum mehr klebrig anfühlt, da 
andernfalls eine ruppige und fchmierige Retuſche refultiert, weil fih der Graphit 
mit dem überſchüſſigen Harz zu kleinen Klampchen vermengt, welche fich unter 
dem Stift hin- und herfchieben und das glatte Geſtalten der Verſtärkung unmög- 
lih machen. Bei den lackierten Kollodiumplatten — deren Flächen glaſig glatt 
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find — macht fich das beſonders bemerkbar, wogegen fich die Graphitteildien auf 
den an ftch ſchon feinſt gekörnten Trockenplatten viel beſſer verteilen lafen. Manche 
Retufcheure ziehen es daher vor, die Kollodiumnegative auch auf der Schichtſeite 
gleich von vorneherein mit einem dünnen Маша zu übergießen, wo dies an- 
gängig ift, worauf [päter noch zurückzukommen ift. Daraus geht auch hervor, daß 
es ſogar zweckwidrig Ш, wenn man Trocenplatten lackiert. 

Die eigentliche Retuſche erfolgt nunmehr auf einem der üblichen Retufchierpulte, 
einem [chräg ſtehenden Rahmen mit einer matten Glasfcheibe, welche vom direkten 
oder von einem Spiegel reflektiertem Tageslicht durchleuchtet wird, der Retufcheur 
fitzt dahinter im Dunkeln, indem er alles ftörende Seitenlicht in geeigneter Weile 
durch Vorhänge, Schirme etc. abblendet, fo daß nur das durchfallende Licht wirk- 
(ат bleibt. Eine eingehendere Beſchreibung erübrigt ſich, da die Pulte ſehr bekannt 
find und ſich ihre Konftruktion förmlich von ſelbſt ergibt, wenn man eventuell 
felber eines zulammenzimmern will. 

Als Material zur Verftärkung kommen in Betracht einige verſchiedene harte 
Bleiſtiſte, etwas Graphitpulver, ein Papier- oder Korkwilcher (Eftompe), ſchwarze 
Тие und Gummilöfung, rote Waſſer-Laſurfarbe (Karmin) und Мата, defen 
Zufammenletzung wir unten bringen werden, ein weicher aber [ehr kurzer Pinfel 
wird zum Aufbringen des pulverifierten Graphits auch ab und zu benötigt. 

Zur Verftärkung kleinerer Bildpartien, zur Eintragung zarterer Details kommt 
in erfter Linie der Bleiftift in Betracht, und zwar die härtere Sorte dort, wo es 
fich weniger um kraftvolle, als um gleichmäßige Verltärkung handelt, die weichere 
Sorte aber dann, wenn wir ausgiebige Verftärkung von Zeichnung gebenden 
Details oder Konturen brauchen. Wir verfahren bei den kleinen Flächen am belten, 
wenn wir mit dem (harf gelpitzten Stift Pünktchen neben Pünktchen fetzen, ge- 
willermaßen das Korn des Silberträgers nachzuahmen verfuchen, diefe Tiftelei 
ift zwar zeitraubend, ermöglicht aber glatte und gleihmäßige Verdichtung der 
vorhandenen Töne, während die rafcher vor fith gehende ſtrichlierte Retuſche in 
der Regel unruhig wird, welche Unruhe fich bis zur Ruppigkeit erhöhen kann, 
wenn die Platte etwas zu klebrig und der Stift zu weich ift. In letzterem Falle 
wirkt zwar das einzelne Strichlein [ег ausgiebig, die glatte Aneinanderreihung 
aber ſtößt auf Schwierigkeiten, da fih die Graphitpartikel hin- und herfchieben, 
wie oben [hon angedeutet wurde. 

Sind größere Flächen gleichmäßig dichter zu geſtalten — wozu aber [päter taug- 
lihere Mittel anzuführen find — [о trägt man mit dem Pinfel oder gleich mit der 
Wiſcherſpitze — aber unter leichteſtem Druk — etwas Graphitpulver auf und 
übergeht dann die Stelle fachte mit dem Wifcher, um das Pulver zum Haften zu 
bringen. Man achte forgfaltig darauf, daß immer entſprechend Graphit zwifchen 
Eſtompe und Schicht ift und daß das Anreiben erft dann verftärkt angewendet 
werden darf, wenn [chon überall Graphitteilhen haften. Andernfalls poliert man 
die Mattoleinfhicht nur glatt und macht fie dadurch unfähig zur Aufnahme wei~ 
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terer Pulverteilchen, fo daß die betreffenden Stellen heller bleiben und der Fläche 
ein wolkiges Ausfehen geben. Abſolute Gleichmäßigkeit läßt ПА ja mit dem 
Wiſcher überhaupt nur felten erreichen und wird man nachträglich тей mit dem 
Stift ausgleichen müſſen, was wieder nur gut möglich ift, wenn nicht gewaltſam 
mit der Wilcherfpitze umgerieben wurde. Zum Ausgleichen ſelbſt empfiehlt fich 
als rationellftes Mittel wieder die punktierte Retuſche, denn fie führt am eheſten 
zur Gleichmäßigkeit, heht am ſauberſten aus. Der trotz bedeutender Übung leicht 
wolkig geratende Ausfall der Wilcherretufche — unter ſonſt gleichen Verhältniſſen 
auf Mattpapierbildern ein ganz vorzüglihes Mittel — Фгап die Anwendung 
dieles Verfahrens auf den Negativen, bezw. Diapoſitiven ſehr ein. Denn wenn 
es auch möglich ift, (ефе geratene Stellen durch Uberwiſchen mit Mattolein 
wieder zu entfernen, [о muß man immer riskieren, daß bei dem teilweifen Ab- 
reiben ftärkere Harzränder bleiben, welche {pater mehr Graphit annehmen und 
als dunklere Streifen in Erfcheinung treten, was auch dann eintritt, wenn das 
Mattolein von vorneherein ungleichmäßig aufgetragen war. Aus delen Schwie= 
rigkeiten, welche die Wiſcherretuſche größerer Flächen macht, ergibt fich von ſelbſt, 
daß man be vor der Eintragung zarterer Details vornehmen wird, um bei even- 
tuellem Mißerfolg die ganze Fläche wiederüberwilchen zu können. Wenn wir fie trotz- 
dem in zweiter Linie erwähnen, (о gefchieht es nur, weil die erften Verfuche er- 
folgreich Бе[ег an weniger umfangreichen Detailretuſchen geſchehen. 

Sind foldhe Details mit dem Graphitftift nicht genügend ſtark zu bekommen, fo 
erzielen wir deren weitere Verftarkung mit Tuſche und Pinfel. Um der Tufche 
genügend Transparenz zu verleihen, wird fie mit etwas Gummi verletzt und 
kann man dadurch und durch verfchieden dickes Auftragen die Ausgiebigkeit der 
Tufche fo modifizieren, daß die verſchiedenſten Grade von Durdlichtigkeit zu er- 
zielen find. Zu bemerken ilt, daß nie zu viel Tuſche im Pinfel fein foll, weil das 
bei Trockenplatten zu einer hinderlihen Erweichung der Gelatine führt und über- 
haupt die Gleichmäßigkeit der Arbeit erſchwert, benötigte ftärkere Wirkung ift 
entweder beffer mit konzentrierter — weniger Gummi enthaltender — Tufche oder 
durch mehrmaliges leichtes Übergehen der betreffenden Stelle zu erreichen, wenn 
man nur beachtet, daß vor neuerlihem Uberpinfeln das vorher Aufgetragene 
wenigſtens mäßig trocken [ет foll. Befonders bei Diapofitiven ift diefe Pinfelarbeit 
fehr gut anwendbar, weil fitch die Tiefen des Originals damit ficher und ausgiebig 
eintragen lafen und die Pinfeltechnik auch flotteres, maleriſches Arbeiten ermög- 
licht. Die Tufche greift zwar auf dem fetten Mattoleingrund nicht an, da Пе aber 
ert angewendet wird, wo der Bleiftift nicht reicht, fo kommt fie fat immer auf 
Graphitunterlage, die йе glatt annimmt. 

Nunmehr kommen wir zur Beantwortung der Frage, wie größere Flächen ficher 
und gleichmäßig zu verltärken find. Dazu kommt in erfter Linie das Lackieren 
mit Mattlack in Betracht, der in den meiſten Photohandlungen erhältlich, aber 
auch leicht ſelbſt gefertigt werden kann, was den Vorteil bringt, daß ſeine Trans- 


207 


parenz verſchieden zu modifizieren ift. Einen guten МогтаЙа% gibt A. Lainer ап 
und erhalten wir diefen bei Löfung von 10 g Sandarak und 3 g Dammarharz in 
125 ccm Äther, welcher Löfung wir noch 50 ccm Benzol und etlihe Tropfen 
(5-20) Alkohol zufetzen. Der Alkohol gibt іп richtiger Menge — die durch Vor- 
probe zu ermitteln ift — ein fehr feines Korn. Etwas erhöhter Benzolzulatz еге 
höht dagegen die Transparenz des Lackes. 

Zum UbergieBen mit Matlak kommt in erfter Linie die Rückleite der Negative 
in Betracht und wird dabei in gleicher Weile verfahren, wie dies oben für die ge- 
wöhnlichen Lacke (hon angedeutet wurde, raſches Operieren Ш auch hier am 
Platze, da font Ladwülſte von geringerer Transparenz entftehen. Das Lackieren 
allein bringt natürlich eine gleihmäßige Verltarkung des Negativs mit ſich, welche 
aber verhältnismäßig gering ift und auf einzelne Teile dadurch befchrankt werden 
kann, daß man nach dem Trocknen die andren Teile der Platte durh Shaben und 
Wiſchen — mit in Äther getauchtem Läppchen — wieder vom Lack reinigt. Eine 
intenfivere teilweife Verſtärkung Ш aber bei Belaſſung der Lackfchicht auf der 
ganzen Fläche zu erreichen, wenn wir partiell Farbe auftragen, wozu der Matt- 
lack eine [ehr gute Vorpräparierung gibt, denn auf ihm ift nicht nur Wallerfarbe, 
fondern auch Graphitretufhe fehr gut aufzubringen. Von den Wallerfarben ift 
dabei ganz beſonders lafierendes Rot dienlich, da es Khon bei dünnem Auf- 
tragen — wie es im Intereſſe gleichmäßiger Deckung erwünſcht ift — die Wirkſam- 
keit des Lichtes beim [päteren Kopieren [ehr beeinträchtigt. Wir verwenden da- 
her hauptfachlichh Karmin in verſchieden abgeltufter Starke und ееп verlaufende 
Ränder der zu retuſchierenden Stellen, ſoweit der Verlauf überhaupt nötig oder 
mit dem Pinfel nicht zart genug erreichbar ift, durch Vertupfen der noch feuchten 
Farbe mit dem Fingerballen her. Bei einiger Übung ift das Aufbringen der Farbe 
mit dem Fingerballen allein — durch Тиреп — ein recht dankbares Verfahren. In 
ganz gleicher Weife läßt ПФ auch mit Tufche arbeiten, die aber hier nur mit Wafer 
verdünnt wird, da Gummizufatz auf dem Маша zu fleckig arbeitet, Gleich- 
mäfßigkeit ift jedoch damit immerhin [hwerer zu erreichen, als mit roter Farbe, 
wenn auch das monochrome Ausſehen dem Anfänger die Beurteilung der Wirkung 
erleichtert. Letztere zu beurteilen Ш noch ſchwerer, wenn zur Verftarkung eine 
gelblihe Lafurfarbe (Gummigutte) verwendet wird, die fich in dünner Konfiftenz 
fehr gleichmäßig auftragen läßt und auch ſehr ausgiebig wirkt, weshalb vorlichtigfter 
Gebrauch am Platze ift. Über die Stärke der roten oder gelben Farbe läßt fitch 
eine fihere Norm nicht geben, zumal diefelbe von Fall zu Fall variiert werden 
тиф; іп diefer Beziehung pallıeren felbft dem erfahrenen Operateur Irrtümer und 
foll hier nur bemerkt fein, daß intenfives Rot und Gelb nie іп Betracht kommt, da 
ſonſt die aktinifch wirkfamen Strahlen des Lichtes überhaupt nicht zur Geltung 
gelangen. 

Sehr gut läßt ſich auf dem Ma ttlad auch mit Graphit arbeiten und ift man in 
der Lage, mit dem Stift darauf zu zeichnen, wie auf Papier, man kann fowohl in 
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Strichen flott zeichnen, als auch flächig Ihummern und die Fläche bis zur falt völ- 
ligen Undurclichtigkeit verftärken. Zu bedenken ift, daß hier, wie im vorher- 
gehenden Abfchnitt von Retuſchen auf der Rackfeite der Negative die Rede 
Ш, wo höchſte technifche Subtilität nicht in Frage kommt, da das Licht bis zur 
empfindlichen Schicht noch das Glas durchdringen muß und daher noch vorher 
zerftreut wird, die Retuſche allo nur unfcharf und verflaht zur Geltung kommt. 
Demgemäß kann man hier nur flächige oder in größeren Übergängen verlaufende 
Wirkungen im Auge haben, während die zarten Details ftets auf der Schichtleite 
zu verltärken find. Man erſieht daraus hon, wie die verſchiedenen Mittel ſtetig 
kombiniert werden müllen, um jeweilig beften Erfolg zu geben. 

In analoger Weile ift man in der Lage, rote Waſſerfarbe auf die blanke Glasplatte 
mit dem Finger aufzutupfen, was aber nur bei nicht allzu dünner Farbe gelingt 
und nur іп primitiven Fällen genügt. Mehr Vollkommenheit, weil genauere Be- 
grenzung ermöglichend, bietet das teilweile Hintergießen mit Mattlack oder 
Kollodium, die mit etwas Eofin oder Aurantia verletzt find, fo daß fie mäßige 
rote oder gelbe Färbung erhalten. Nach dem Trocknen find dann die nicht zu 
verſtärkenden Stellen abzufchaben und wegzuwiſchen, Übergänge laffen fih auf 
dem Маша mit der Schabnadel nach Art einer Federzeichnung [ehr gut ein- 
ritzen, während das Kollodium häufig reißt. Zu beachten ift dabei, daß das Eolın 
im Licht [ehr fchnell verblaßt, mithin die derart retulchierte Platte im Dunkeln ver- 
wahrt werden foll, wenn fie nicht fofort kopiert wird. Empfehlenswerter ift in 
jeder Hinficht die Anwendung von Маша, dellen Färbung {pater noch erörtert 
wird. Selbſtverſtändlich ift, daß beim Kopieren aller auf diele Art retufchierten 
Negative nur zerſtreutes Licht in Frage ſteht, da man bei direktem Licht ſelbſt bei 
ſubtilſter Arbeit nicht in der Lage wäre, die Ortlichkeit ſtets fo zu treffen, daß das 
Schattenbild der Retuſche genau an die korreſpondierende Stelle des Schichtbildes 
zu fallen kommt. Nur wo die ganze Fläche mit Mattlack überzogen bleibt — wo 
allo nichts ausgelchabt wird — kann man eventuell auch im direkten Licht kopieren. 
Auch auf der unpräparierten Schichtfeite läßt ſich mit Anilinfarbe Einiges 
machen, um das durchfallende Licht etwas abzulchwachen, aber es ift das nur іп 
recht befchränktem Maße angängig. Bei Trockenplatten (Brom- oder Chlorfilber- 
gelatine) wird man durch Uberpinſeln mit in Waller gelöftem Eoſin eine leichte 
gleichmäßige Rotfärbung an den benötigten Stellen erreichen können, bei den 
Kollodiumemulfionsnegativen ift dasfelbe zu erzielen, wenn man йе partiell mit 
in Alkohol gelöftem Нойп oder Aurantia behandelt. Vorausfetzung ift in beiden 
Fällen, daß die Platten blank, allo nicht mit Mattolein überzogen find, deffen Fett 
die Farblöfung nicht zur Geltung kommen ließe. 

Bei Farbenplatten — nur bei folchen, nie aber bei Schwarzplatten — ift es ab und 
zu auch tunlich, ſelbſt die Shichtfeite mit dünnem Mattlad zu übergießen, 
damit man mit roter Wallerfarbe oder mit dem Stift diffiziler und ausgiebiger ar- 
beiten kann. Die Машегипя foll aber dabei möglichſt gering fein, damit fie die 
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Details nicht allzuſehr verwilcht, was naturgemäß immer eintreten muß und weshalb 
man zu diefem Mittel nur dort greifen darf, wo abfolute Schärfe nicht nötig ift, wie 
das bei vielen Farbplatten und befonders bei denjenigen für Gelb vorkommt. Die 
Retufhemöglichkeit mit dem Stift ift dann aber allerdings eine lehr bedeutende. 
Eine recht geringe Auswahl an Mitteln fteht uns zu Gebote, wenn wir eine раг= 
Gelle Abſchwächung eines Negatives dort herbeiführen wollen, wo die betref- 
fende Farbe kräftiger wirken foll, wo allo das Negativ — in einzelnen Bildteilen — 
zu dicht ift. Für Lihtdrukzwecke ift das eine fehr häufig erforderliche Operation, 
wohingegen wir ihrer für Buhdrukzwecke kaum bedürfen, da hier die zu ſchwache 
Farbformſtelle auf dem Diapolıtiv einfach verftarkt wird. Auf Emulſionsplatten 
kann eine direkte Abſchwächung der Schicht überhaupt nicht vorgenommen 
werden, weil Пе ſich weder (haben, noch wilchen läßt. Auf Trockenplatten geht 
dies einigermaßen an. Mit einem feuchten Lappen ift die Gelatinefhicht durch 
heſtiges Reiben etwas dünner zu geſtalten, ſo daß man einzelne Bildteile trans- 
parenter machen kann. Dazu iſt reichliche, ſtets erneute Feuchtung nötig und dar- 
auf zu achten, daß die abgelöſte Gelatine Пф nicht wieder in Form minder durch- 
ſichtiger Wülſte an den Rändern der abgeriebenen Stelle anſetzt. Die Leiftungs- 
fähigkeit dieſer Manipulation ilt natürlich eine recht befchrankte. Das gleiche gilt 
von dem partiellen Abfchaben der zu dichten Gelatine mit dem Schaber, was 
ab und zu leidlich durchführbar iſt, wenn die aufzuhellende Stelle nur klein und 
das Schabmeller recht oft nachgefchliffen wird. Größere Flächen werden ganz un- 
egal und kopieren unzuverlälfig, da das Geſchabte ungleichmäßig matt wird. 
Man muß а zur Abfchhwachung weit überwiegend zu indirekten Mitteln 
greifen, was in erſter Linie möglich ilt, indem wir ет Diapofitiv kopieren und 
auf demfelben die betreffenden Bildteile verftärken und in zweiter Linie durch- 
führbar wird, wenn wir die (hon gelchilderten Verftarkungsverfahren auf der 
Ка«гГеіге der Negative finngemäß anwenden. Mit anderen Worten und deut- 
licher gefagt, müllen wir im zweiten Falle die zu dichten Teile des Negativs be- 
laffen und alles Übrige verftärken, fo daß die betreffende Partie nicht abfolut, 
wohl aber relativ (hwächer wird. Wir hintergießen daher mit Mattlack und 
(haben die zu dichten Teile aus, fo daß be inmitten der durch die Mattierung ver- 
ftärkten Fläche verhältnismäßig transparenter wirken müllen, wie früher. Gibt uns 
der normale Mattlac nur einen Grad für diele Verhältnismäßigkeit — wohingegen 
auf verſchiedenen Negativen auch eine verſchiedene Graduierung der relativen 
Abſchwächung nötig wird — fo müllen wir zur Erzielung verfchiedener Deckkraft 
des Mattlackes die Färbung desfelben ins Auge fallen. 

Und der Mattlack läßt ПФ auch fehr gut färben, wobei die (hon erwähnten in 
Alkohol löslichen Farbftoffe in Betracht kommen. Dem Eoſin ift übrigens das 
Neutralrot vorzuziehen, weil es lichtbeltändiger ift, beide aber werden in dieler 
Beziehung weitaus übertroffen von dem gelb farbenden Aurantia, deflen Wir- 
kung zwar anfänglich ſchwerer zu beurteilen ift, das wir aber dennoch vorziehen. 
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Die Farbftoffe löfen fich in dem Mattlack felbft eer, ungenügend oder gar nicht, 
weshalb man die Färbung durch tropfenweifes Zufetzen von intenfiv ge- 
färbtem Alkohol herbeiführt, was tadellos und in jedem Grade möglich ift. Je 
ftärker die benötigte Abfchwachung der zu dichten Stelle des Negativs fein foll, um 
fo gelblicher oder гӧйіфег muß der Lack gefärbt fein, um fo mehr muß mithin 
die Wirkfamkeit des Lichtes in allen übrigen Teilen behindert werden. Der }е= 
weilig erforderlihe Grad der Färbung kann wieder nur von Fall zu Fall und nur 
auf Grund der praktifchen Erprobung und Erfahrung beſtimmt werden, eine all- 
gemeine Norm dafür anzugeben, ift unmöglich. 

In der auf der Rückleite des Negativs aufgetragenen Lackſchicht werden alfo nach 
dem Trocknen die zu dichten Bildteile ausgeſchabt und das pulverförmig weg- 
ſpringende Harz abgepinfelt, was weiterer Erörterungen nicht bedarf. Selbſtver- 
ftandlich ift, daß ПФ auf demſelben Negativ mannigfache Grade der Abfhwä- 
chung auf diele Ап nicht erzielen laffen. ПЕ das erforderlich, fo muß die Mattlak- 
fläche noch weiter mit Wallerfarbe oder Graphit bearbeitet werden, wie dies 
oben (hon geſchildert wurde. 

Will man aber diffizilſte Modifizierung der teilweifen Negativabſchwächung еге 
reichen, dann mũſſen wir ein Diapoſitiv kopieren, auf welchem die zu dichten 
Negativ- und daher zu hellen Bildteile zu retuſchieren, und zwar hier ſelbſt- 
verſtändlich zu verftärken find, wozu wieder Graphit und Tuſche in Betracht 
kommen. Bei dem Verfahren für autotypilhe Buchdruckkzwecke geht das ohne 
weiteres ап und ift es allen Verſuchen der geſchilderten direkten oder indirekten 
Negativabſd wachung vorzuziehen, da man ја auf jeden Fall Diapoſitive fertigt. 
Beim Lichtdruck dagegen ift das letztere nicht der Fall und trotzdem wird man 
hie und da auch zu dieſem Mittel greifen теп, obwohl dann das Diapoſitiv 
nach vorgenommener Retuſche wieder in ein Negativ umkopiert werden muß, 
weil wir zum Kopieren der Lichtdruckplatte ſelbſt ein Negativ brauchen. Die An- 
fertigung dieſes neuerlichen Negatives macht uns natürlih abhängig vom Ausfall 
der Dichte desfelben und kann nachteilig wirken, wenn es dem Photographen nicht 
gelingt, die игіргіп іе Dichte des erſten Negatives wieder ziemlih genau zu 
erreichen. Dagegen erleichtert die Fertigung des Diapohtivs die Beurteilung der 
Farbform, weil naturgemäß das ройчуе Bild überſichtlicher ift, als das negative. 
Es erübrigt fich falt zu bemerken, daß auf den Diapoſitiven eine Abfchwachung 
nur hödft felten nötig fein foll, denn es befchrankt fih diele Notwendigkeit 
nur auf jene Fälle, wo in dem Diapolıtiv erfichtlih wird, daß man an den Nega- 
tiven etwas zu verltärken vergeſſen hat oder daß die vorgenommene Verftärkung 
zu gering war, was ja Фе ЁФф unterläuft, aber nach Möglichkeit vermieden 
werden follte. Wo die Notwendigkeit aber eintritt, da muß diefe Abſchwächung 
direkt - alſo durch feuchtes Wiſchen oder durch Schaben der Schicht — herbei- 
geführt werden, was bei den Gelatinefhichten der Diapoſitive falt ftets angeht. 
Es ergibt fih daraus auch, daß man an den Negativen dort, wo Diapoſitive ge- 
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macht werden, eher etwas mehr, als zu wenig verltärken foll. Denn jedes Mehr der 
Verſtärkung kann dann im Diapolitiv leicht richtig geftellt werden, wohingegen zu 
geringe Negativverltärkung die unliebſame Diapoſitiv-Abſchwächung nötig macht. 
Soweit Diapolıtive für autotypiſche Zwecke verwendet werden, müllen wir natür= 
lich aller Маша» und Farberetuſchen an denfelben entraten, da die Durchleuch- 
tung bei der Ralteraufnahme eine [ehr имепйуе ift und daher die Subtilität der 
Retufche eine folche [ет muß, wie fie bei Anwendung diefer Mittel nicht genügend 
erreichbar ilt. 

Bei der Retulhe für Buchdruckzwecke ШЕ ein fehr wichtiger, auf die ganze Ап 
ihrer Ausführung bezüglicher Umftand zu berückfichtigen, nämlich die Tatſadie, 
daß bei der Rafteraufnahme [ehr viele feinſte Details verloren gehen. Der Retu- 
fheur muß es fih deshalb zum Grundfatz machen, in dieſem Falle in bezug auf 
Schärfe und Kontraſt etwas zu übertreiben, fo daß ſelbſt nach einiger Einbuße 
hinter dem Raſter noch immer ein genügend ſcharfes und gegenſatzreiches Raſter- 
bild reſultiert. Nur dann können auf den Diapoſitiven noch ganz ſchwach ſicht⸗ 
bare Details und Tonunterfhiede auch noch auf die Metallkopie hinüber ge- 
rettet werden. 

Die Erörterung der techniſchen Hilfsmittel unſerer Retuſche ift mithin erſchöpfend 
gegeben und iſt nur wiederholt darauf hinzuweiſen, daß zu ihrer rationellen Nutz- 
barmachung ein gutes Stück Kombinationsgabe gehört und reiflihe Vorausüber- 
legung des jeweilig beften Arbeitsganges. Denn andernfalls kann fich im Verlaufe 
der Arbeit herausftellen, daß man fie ganz verkehrt angepackt hat, daß beifpiels- 
weile nach Khon vorgenommener Mattoleinpräparation und Graphitretuſche fich 
zeigt, wie einzelne Schichtteile beller leicht angefärbt hätten werden können oder 
daß nach dem Hintergießen mit weißem Mattlak und darauf angebrachter Re- 
tuſche die Entdeckung gemacht wird, daß eine partielle relative Abſchwächung 
eines Negativteiles eigentlih die Anwendung eines gefärbten Mattlackes nötig 
gemacht hätte. Vor folhen dem Anfänger leicht unterlaufenden Fehlern kann uns 
nur belte vorhergehende Überlegung ſchützen. Bemerkt fei noch, daß Routine in 
der Beherrſchung aller Retuſchemittel und mithin in der Farbendruckretuſche ſelbſt 
ziemlich [chwer zu erwerben find, da die Negative hierbei тей in einer Weiſe um- 
geformt und geſtaltet werden müllen, die recht wenig Vertrauen erweckt und dem an 
normale Negativretuſche gewöhnten Halbfachmann ganz ſchrecklich vorkommt. 
Wir wenden uns nunmehr der Ortlichkeit der Retufce zu, der Frage, wo in 
den einzelnen Farbnegativen zu retuſchieren ilt. Wir können uns dabei kürzer 
fallen, weil derjenige, welcher darüber langer Auseinanderſetzungen bedarf, die 
Sache kaum bewältigen können wird. Denn wo der Farbanteil der jeweiligen 
Bildſtellen vom Negativ zu ſtark oder zu beach gebracht wird, das zu beurteilen 
muß der Operateur imſtande fein und laſſen fh darüber nur einige ganz allge- 
meine Hinweile geben, die nutzlos find für denjenigen, der nicht entſprechendes 
Verſtändnis, die bezüglihe Empfindung mitbringt. 
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Am relativ einfadhften ift tets das Gelbnegativ, beziehungsweile das entſpre- 
chende Diapoſitiv zu behandeln. Denn diefe Farbe wird durch den photogra- 
phiſchen Prozeß am beſten ausgefchieden und ift Khon das gewöhnliche, geſilberte 
Jodkollodion oder die normale Trockenplatte ſelbſt für zarte gelbe Töne ſehr emp- 
findlich. Vielfach bedarf es an den Gelbnegativen einer Retuſche überhaupt nicht, 
da die Gradation теі gut ift und die hauptläclich in Betracht kommenden blau- 
lichen oder violetten Farben durch entſprechende Deckung gut ausgefchieden find. 
Nur dort, wo die Geſamtſtimmung der Malerei eine blaue oder violette iſt und 
wo demgemäß die Gelbplatte zur Zeichnung gebenden Schattenbildung ſtark 
herangezogen wird, iſt das Negativ einer eingehenderen Prüfung zu unterwerfen, 
beziehungsweile das entſprechende Diapohtiv in den Schatten kräftig zu detaillieren. 
Schwieriger liegt die Sache оп beim Blau, obwohl аиф für die Herftellung der 
Blaunegative recht gut ſenſitierende Farbſtoffe bekannt find. Beim Dreifarben- 
druck ift aber in der Regel diefe Farbe die für die Zeichnung wichtigſte, die 
Schatten werden größtenteils von ihr detailliert. Neben der Prüfung, ob alle gel- 
ben, orangen, zinnober- und karminroten Teile genügende Deckung im Negative 
aufweilen, wird allo hauptfächlih auf die Detaillierung der Schatten zu achten 
fein, diefe gelingt natürlich am БеГеп in einem Diapoſitiv, da uns dort der Blei- 
ІНЕ und die Tuſche dazu vorzügliche Mittel an die Hand geben. Soweit Buch- 
druckformen in Frage ftehen, ift diefe Detaillierung leichter und ficherer auf den 
Diapoſitiven vorzunehmen, als auf den Metallplatten, weil verſchiedene auf den 
Poſitiven noch deutlich gegebenen Anhaltspunkte durch die Rafteraufnahme ganz 
verwifcht werden können, fo daß die Gefahr falſcher Formung auf den Metall- 
platten größer ift, als auf den Glaspolitiven. 

BeimVierfarbendruck ift diefe Schattendetaillierung ganz beſonders inderSchwarz= 
platte zu prüfen, deren Negativ gewillermaßen das Zeichnung gebende Bild- 
gerippe bringen muß. Dementſprechend kann das Negativ recht zu ſchaffen machen, 
wenn eine Verftarkung aller helleren und reineren Farben nötig wird, dasfelbe 
gilt vom Pofitiv, in welchem die Zeichnung der Schatten gut zu prüfen und even- 
tuell zu retufchieren ift. Im Blau, wie im Schwarz machen fich infolge der dunklen 
Beſchaffenheit dieler Farben technifche Fehler der Retuſche am leichteſten bemerkbar, 
(о daß bezügliche Subtilitat bei den Negativen und Pofitiven dieſer Farben gewahrt 
werden muß, was bei Gelb gar nicht, bei Rot in gemindertem Maße der Fall ift. 
Dagegen macht das Rot in anderer Beziehung Sorgen, es wird uns immer am 
meilten zu fchaffen machen. Die Senſitierung der Rotnegativſchichten für blaugrüne 
Töne bleibt nach wie vor recht mangelhaft, fo daß blaue und blaugrüne, blaugraue 
oder blauviolette Farben in der Form falt ftets einen zu großen Rotanteil, im 
Negativ allo zu wenig Deckung aufweifen. Daher ift das photomechanilche Rot- 
negativ in der Regel das Schmerzenskind der Retufhe und miiflen alle foeben 
erwähnten Farben einer gründlihen Revifion in den Rot-Negativen unterzogen 
werden, die meilt recht zeitraubend ift. 
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Wir kommen nunmehr dazu, die Zuverlaffigkeit der Negativretuſche 
überhaupt zu erörtern‘, uns mit ihrer generellen Leiftungsfähigkeit zu befallen. 
Es ift da leider zu konſtatieren, daß fie [ehr zu wünfchen übrig läßt, was einer- 
feits darauf zurückzuführen ift, daß die Gradationsmöglichkeit der Retufchemittel 
eine vielfach unzulängliche ift und daß anderfeits die Beurteilung der Ausgiebig- 
keit der Кеші е [ehr ſchwer wird. Ein großer Nachteil liegt darin, daß man die 
Retuſche beim Farbenbuhdruk während der Arbeit durch Andrucke gar nicht 
kontrollieren kann, während diefe Kontrolle beim Lichtdruck wieder recht bedenk- 
lihe Schattenfeiten hat. | 

Bei der Herftellung der Buchdruckkliſchees ift man Khon deshalb von der An- 
wendung des indirekten Verfahrens faſt überall wieder abgekommen und gefellt 
fih dazu noch der Grund, daß bei den nach der Retuſche erfolgenden Aufnahmen 
der Diapofitive hinter dem Rafter fo bedeutende Gradationsverlufte und -Ver- 
ſchiebungen eintreten, daß die Metallplatten nach wie vor den gleichen Zeitauf- 
wand an Atz- und Nachfchneidearbeit erfordern. In dieſen Operationen auf dem 
Metall bleiben uns die beften Mittel erhalten, die Tonabftufungen ficher zu beein- 
fluſſen, denn hier kann man die Reduktion, reſpektive die Vergrößerung der Metall- 
punktflähen im Durchmeller auf Teile vom hundertftel Millimeter befchranken 
und anderfeits [о bedeutend ausdehnen, daß die Farbform ganz пай Bedarf und 
in einem oft unglaublichen Maße umgeſtaltet werden kann, ohne daß der photo- 
graphilhe Charakter geſtört und das Manuelle der Retufche fichtbar werden muß. 
Auch ift das Abfchwachen (Atzen) und Verftärken (Polieren) der Metallform 
örtlich genau und nach Bedarf weich oder hart zu begrenzen, leicht einer Kontrolle 
durch dazwilchen eingefchaltete Andrucke zu unterwerfen und endlich beliebig oft 
auf das richtige Maß weiter- oder zurückzuführen. Bei der Kompliziertheit un- 
definierbarer Farbgemiſche find die beiden letzten Möglichkeiten von größter 
Wichtigkeit, weil es bei derartigen Tönen nur in den ſeltenſten Fällen gelingt, den 
nötigen Anteil einer Farbe gleich nach dem erften Verfuch richtig zu treffen, das 
ift nur nach Anfertigung von Probedrucken möglich, deren Wiederholung mit einer 
folgenden wiederholten Modifizierung der Farbformen um [о öfter nötig fein wird, je 
komplizierter die wiederzugebende Farbmiſchung und je größer die Anforderung 
an die Originalähnlichkeit der Reproduktion ift. Wo man alfo das indirekte Verfahren 
noch anwendet, da befchrankt man die Retufhe am beten auf eine Kontrolle 
und Nachbeflerung der hauptfachlichh Zeichnung gebenden Farbe in dem entſpre- 
chenden Diapoſitiv. 

Dem Farbenſteindruck mit kurzer Skala, welcher ebenfalls mit Raſterformen 
arbeitet, erwachfen aus der Unzulänglichkeit der Negativ-Retuſche noch bedeu- 
tendere Schwierigkeiten, da auf dem Stein die Modifizierung der autotypifchen 
Form fehr befchränkt ift und weitere Ausdehnungsverſuche diefer Modifizierung 
тей als grobe manuelle Eingriffe kennbar werden. Zudem ift es hier nach dem 
Andrucken falt unmöglich, zur nochmaligen Retuſche an den Negativen oder Dia- 
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poſitiven zurückzugreifen, weil man dann auch die neuerliche Rafteraufnahme mit 
in Kauf nehmen müßte, die ſicherlich auch neue Änderungen in der Gradation 
der Töne brachte. Daher bleibt der autotypiſche Farbenfteindruk inſolange un- 
zuverlafliger, wie der Farbenbuchdruk und vermag auch die Leiftungsfähigkeit 
des Drei- und Vierfarbenverfahrens nicht im gleichen Maße auszunützen, als nicht 
ein ſicheres Mittel gefunden wird, die Farbform auf dem Stein ſelbſt zuverläſſig 
und ohne Störung des Raſterbildes auszugeſtalten. 

Bleibt noch das idealſte kurzfkalige Farbendruckverfahren, der Farbenlihtdruk 
in feinem Verhältnis zur Negativretuſche zu berühren. Auch für ihn iſt fie ſo ziem- 
lich das einzige Mittel zur Behebung der Farbenausfchaltungsfehler und ihre Un- 
zuverläſſigkeit daher recht unangenehm. Eine Kontrolle der Retuſche ift nicht zu 
umgehen, aber nur durch Andrucke möglich und macht natürlich jede neuerliche 
Anderung an den Negativen auch die Herſtellung neuer Druckplatten erforder- 
lich. Damit werden wir aber auch abhängig von den Schwankungen der Platten- 
präparation, durch welche die Retuſche wieder viel einbüßen, die neue Farben- 
platte einen anderen Charakter bekommen kann. Weiter macht ſich die dadurch 
bewirkte Verzögerung des Druckes Khon infofern recht unangenehm bemerkbar, 
als beim Lichtdruck der Feuchtigkeitsgehalt der Luft eine fo große Rolle ſpielt. 
Dielen in den Arbeitsräumen gleihmäßig zu geſtalten und vom äußeren Witte= ` 
rungswechſel auf längere Zeit unabhängig zu machen, ift bisher noch nicht be- 
friedigend gelungen. Es muß darum das Beltreben des Druckers fein, jede fubtile 
Arbeit tunlichſt ralh zu erledigen und mithin auch das Ziel des Farbenretufcheurs, 
womöglich in einem Zuge fertig zu werden. Diefe Möglichkeit wird aber um fo 
geringer, je öfter Andrucke erforderlich find, da т der längeren Zeit die Luft- 
feuchtigkeit ſicherlich wechſelt und (Жоп dadurch bedingt die neuen Drucke von 
den vorhergehenden — für die Negativ- Korrektur maßgebenden — ganz ge- 
waltig abweichen können, fo daß die Wirkung der Retuſche ganz unberechenbar 
ift. Machen fih diefe Shwankungen Khon beim einfarbigen Lihtdruk bemerk- 
bar, fo tören fie um fo mehr beim Farbendruck, wo Пе in drei oder vier Farben 
auftretend, alle empfindlichen Mifchténe ändern und alle Berechnungen über den 
Haufen werfen können. Man kann über die Retuſche nicht ſchreiben, ohne dieles 
— in den ſpeziellen Fachkreifen nur zu gut bekannten — Grundübels des Farben- 
lihtdruckes zu gedenken, weil an demfelben nur zu oft alle Mühe der Retuſcheure 
ſche itert und weil darin die Urſache liegt, daß das Verfahren noch immer nicht 
genügend rationell betrieben werden kann. 

Mithin ift unfer Thema erfhöpft und fei nur wiederholt darauf hingewieſen, daß 
neben den zeichnerifhen und koloriſtiſchen Anforderungen eine recht umfallende 
Kombinationsgabe nötig ift, wenn man es bei diefer Retuſche für Farbendruck- 
Zeeche zur Routine bringen will, und außerdem eine ganz gehörige Dofis Geduld, 


ohne welche die Sache abſolut nicht abgeht. 
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A. КОВТН / REPRODUKTION КЕТИ» 
SCHIERTER MASCHINENVORLAGEN 


R* [pezielles Gebiet in der modernen Reproduktionstechnik nimmt die Wieder, 
gabe retuſchierter Mafchinenvorlagen ein. Wo früher ausfchlieBlich der Holz- 
(Әліп das Feld behauptete, hat heute die Chemigraphie durch die Vervollkomm- 
nung der Retuſchemanier den größten Teil dieler Arbeiten an ſich gebracht. Durch 
die ruhige, dem Auge wohlgefallige Wirkung, dem prazifen Ausfehen und dem 
wohlfeileren Preis, ebenſo auch durch die größere Schnelligkeit mit der die Chemi- 
graphie arbeiten kann, haben es vermocht, in kurzer Zeit dem bis dahin allein 
dominierenden Holzſdinitt eine bedeutende Konkurrenz zu (файеп. Das Bedürf- 
nis nach guten Maſchinenretuſchen wuchs von Jahr zu Jahr, fo daß kaum genügend 
in diefer Technik verlierte Kräfte vorhanden waren, um den vorliegenden Bedarf 
an Arbeit zu erledigen. Waren die damaligen Retuſchen auch noch weit von der 
heutigen Vollkommenheit entfernt, [o ergaben die hiernach angefertigten Kliſchees 
ſchon immerhin beachtenswerte Reſultate. Durch die Verbeſſerung der Spritz- 
apparate, ebenſo auch durch genaues Kennenlernen dieſer Technik wurden Re- 
tuſchen erzielt, die in jeder Beziehung vollendet erſchienen und das Auge jedes 
Fachmannes erfreuen mußten. Aber leider епИргафеп die nach dieſen muſter- 
gültigen Vorlagen hergeſtellten Kliſchees nicht immer den Forderungen, die man 
an eine tadelloſe Reproduktion zu ſtellen berechtigt iſt. In faſt allen Fällen war 
diefer Fehler in der Aufnahme eher zu fuchen als in der Atzung, hiermit fei aber 
durchaus nicht die Schuld dem Photographen zugeſchoben. Unverſtand in der tech- 
niſchen Leitung oder die Sucht mit möglichſt wenig Atzungen das Kliſchee druck- 
fertig zu erhalten und auf dieſe Weiſe einen möglichſt hohen Gewinn zu erzielen, 
zwangen den Photographen ein brilliantes reſpektive hartes Negativ herzuſtellen. 
Daß auf dieſe Art wohl Zeit geſpart, aber das Ausſehen und die Güte des 
Klifchees häufig zu wünfchen übrig ließ, mag wohl begreiflich erfcheinen. In vielen 
ſolchen Fällen wurde dann die Annahme der Kliſchees feitens des Beſtellers ver- 
weigert und mußte die Arbeit nochmals wiederholt werden. Durch folhe Mani- 
pulationen ging natürlich jeder Verdienft verloren und mußte man obendrein 
Ärger und Verdruß einſtecken. Trotzdem wird in manchen Firmen auch noch 
heute auf diefe Manier weiter gearbeitet, ohne Rücklicht auf den entſtehenden 
größeren Schaden. Man möge doch die Logik etwas mehr ſprechen laſſen und 
nicht vom Photographen ein hartes Negativ verlangen, da man doch beſtrebt ift, 
alle Töne in der Retuſche möglichft weich anzulegen. Nach einem harten Negativ 
muß eine harte Ätzung refultieren, hieran können auch alle die ätztechnilhen 
Kniffe abſolut nichts ändern, auch wird fo der eigentliche Zweck der Retuſche illu- 
ſoriſch. Daß auch in der Atzung ſelbſt Fehler gemacht werden können ift wohl 
begreiflich, die hierbei gemachten Fehler zu monieren kann aber nicht der Zweck 
dieler Zeilen fein. Aber auch in der Retufce refpektive ihrer Ausführung werden 
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Fehler gemacht, die dem Photographen die Arbeit erſchweren, diefe könnten mit 
Leichtigkeit vermieden werden. Bei manchen Vorlagen, deren Retulche іп photo= 
graphiebraunen Tönen gehalten ift, wird zum Beifpiel innerhalb des Bildes ein 
Teil in gelblich brauner 
Farbe retuſchiert. In die- З 
[ет Fall muß natürlich | 
die gelblich braune Farbe 
im Negativ dunkler wir- 
ken, gleichviel ob die 
Aufnahme mittelſt Kol- 
lodium = Emulfion oder 
dem паПеп Verfahren | 
gemacht wurde. Ein wei⸗ 
terer Fehler, der immer 
wiederkehrt, ift der, daß 
manche Retuſcheure es 
häufig unterlaſſen, die 
Retuſchefarben dem et= 
wa ſtehen bleibenden 
Ton des betreffenden Originals anzupallen. Unter folchen Verhältniſſen muß der 
unretulchierte Teil der Vorlage auf фе fenfible Platte eine andere Wirkung haben 
als der retuſchierte Teil der Vorlage, hieran kann felbft der gefchicktefte Operateur 
nichts ändern. Man ver: 
geſſe eben nicht, daß die 
Farben = Empfindlichkeit 
| der fenfiblen Schicht eine 
| хе[еп И andere ift, als 
| Же des menſchlichen 
Auges. Als Aufnahme- 
prozeß empfiehlt fich im 
allgemeinen ſenſibiliſierte 
Kollodium = Emulfion 
beffer als das паПе Ver- 
| fahren, da gelblich- oder 
| rötlihbraune Retufchen 
mittelft Kollodiumemul- 
Поп bedeutend weicher 
T NU een Werden, 
Aud die vielfach beliebte Manier der Retufcheure, in rein graublauer Farbe zu 
arbeiten, ift ebenfalls nicht befonders empfehlenswert und bietet bei der Auf- 
nahme leicht Schwierigkeiten, da Kollodium-Emulfion und das паПе Verfahren 


Abb. 1. 
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eine verhältnismäßig zu große Blauempfindlichkeit haben. Rein photographie- 
braune Töne laffen ſich am vorteilhafteften reproduzieren und geben dem Photo- 
graphen am wenigſten Schwierigkeit. 


Ih will nun an Hand 
einiger Beilpiele die am 
häufigften gemachten 
4 Fehler des Aufnahme- 

prozeſſes möglichſt er- 
läutern. Ich bemerke aus- 
drücklich, daß alle die- 
ſem Artikel als Illuſtra- 
tion dienenden Kliſchees 
nur angeätzt, dann 
eine Punkttiefätzung ge= 
macht, um beflere Druck- 
fähigkeit der Kliſchees zu 
erzielen. Partielles Ab- 
decken einzelner Partien 
wurde abfichtlich vermie- 
den, um die Mängel der einzelnen Aufnahmen befler vor Augen zu führen. Als Ori- 
ginal diente eine normal retuſchierte Maſchinenvorlage, ohne jede beſondere Fineſſen. 
Das zu Abb. 1 dienende autotypiſche Negativ wurde mit einer zu geringen 
Vorexpoſition hergeſtellt. 
Es wurde hierbei keines- 
wegs übertrieben, fon- 
dern nur mäßig kurz vor- 
belichtet; trotzdem ift der | 
Fehler ſchon auf dem | 
erſten Blick erlichtlich. 
Man beachte nur wie 
ſchwer der geſamte Cha- 
rakter des Bildes wirkt, 
wie dunkel die Tiefen | 
wiedergegeben find, {ай 
wie ſchwarze Kleckle. 
Bekanntlih dient die 
Vorexpolition dazu, um 
die Belichtungszeit für —  — 2 
die dunklen Bildpartien abzukürzen und der Punktform ein prazifes Ausfehen zu 
geben. Man mag hierbei über die Vorexpofition denken wie man will, mit Maß 
und Ziel ausgeübt ift fie ein nicht zu unterfchätzender Faktor um Zeit zu [paren 
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und dem Kopierer und Ätzer die Arbeit zu erleichtern. Man denke fich ein der- 
artiges Kliſchee mit viel Farbe und auf ſchlechtem Papier gedruckt, fo ift faſt 
jeder Zulammenhang mit dem Original verloren gegangen. 
Wie ganz anders mutet | TRA 
uns hingegen Abb.2 ап, 
der konträre Gegenlatz, 
um wieviel anders ift der | 
Abdruck in feinen Wir= 
kungen. Das hierzu die= 
nende Negativ wurde | 
nur mit einer etwas zu | 
reichlichen Vorexpolition | 
hergeſtellt, auch hier wur= | 
de wiederum nur mäßig | 
überbelichtet, trotzdem 
ilt der Unterfchied (Фоп | 
auf dem erſten Blick ganz | 
bedeutend. Wie flach 
und One jede IK talk qip =e 
uns diefe Abbildung entgegen. Nicht allein, daß die Tiefen grau erſcheinen, ift 
auch falt jede Detailierung aus den dunklen Partien des Bildes verſchwunden. Ап 
dieſem Abdruck zeigen fih die verhängnisvollen Wirkungen der übertrieben 
| langen Vorexpolition als 


warnendes Beiſpiel. 
In Abb. 3 unferes Bei- 
[piels ſehen wir daslelbe 
. Deffin mit zu kurzer Mit- 
teltonexpoſition. Auch 
hier dürfte jedem Ве= 
ſchauer der hierbei ge- 
machte Fehler deutlich 
ſichtbar fein. Wie ſchwer 
und dunkel erſcheinen in 
diefem Bild alle Mittel- 
tone, gerade dieſer Fehler 
tritt oft zutage und kann 
А.б: nicht oft genug darüber 
. . OFT Und шз у ы 
warnt werden. In dieſem Fall kann felbft der geſchicteſte Ätzer nicht helfend 
eingreifen, dem Bilde würde der unvollkommene und ſchwere Ausdruck bis zum 
Schluß anhaften. Man laffe derartige Negative auf keinen Fall paſſieren, fondern 
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beftehe auf jeden Fall auf nochmalige Wiederholung. — Wie entgegengeletzt 
wirkt dagegen Abb. 4 auf uns. Das diefem Klifhee dienende Negativ wurde 
mit etwas zu reichlicher Mitteltonexpoſition angefertigt und hierdurch alle Halb- 
töne viel zu hell wiedergegeben. Gewiß kann hier durch längeres Kopieren und 
geſchickte Behandlung des Ätzers der Fehler bis zu einem gewillen Grade aus- 
geglihen werden, eine vollkommen originalgetreue Reproduktion aber wird ſelbſt 
nicht durch alle atztechnifchen Kniffe erzielt werden können. Durch die zu reich- 
liche Mitteltonexpofition ift in den helleren Mitteltönen Schluß im Negativ erreicht 


Abb. 7. 


worden, dadurch müffen diefe zu hell erſcheinen und eine Verflachung dieſer Bild- 
partien eintreten. Man ſieht, daß auch Мег Maßhalten empfohlen ift und zu viel 
als auch zu wenig ſchaden. 

In Abb. 5 fehen wir deutlich, daß auch diefem Abdruck gewille Mängel anhaften. 
Auch dieſem Bilde fehlt das richtige Leben, flach und ohne jede Kraft wirkt es 
auf uns ein, es wurde das hierzu dienende Negativ mit zu geringer Schlußexpo- 
fition angefertigt. Wenn nun auch ет weicheres Negativ, d. h. mit nicht zu ftark 
geſchloſſenen Lichtern, im allgemeinen vorzuziehen ilt, [© darf doch nicht die Offen- 
heit der Lichter übertrieben werden, da ſonſt diefe ungewünfchte Wirkung zuſtande 
kommen muß. Es läßt fih nun wohl nach einem derartig weichen Negativ, falls 
der Schattenpunkt genügend Григ ſteht, immerhin noch eine pallable Atzung er- 
zielen. Nur werden hier mehrere Ätzungen nötig [ет um annähernd die ge- 
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wünſchten Wirkungen zu erzielen, felbftverltändlich erfordert diefe Mühe größeren 
Zeitaufwand. 

In Abb. 6 tritt ein auf den егйеп Blick auffallender Faktor zutage. Das diefem 
Klifchee dienende Negativ wurde (allein) mit zu langer Schlußexpoſition hergeſtellt. 
Die Lichter platzen heraus und verleihen dem Bilde ein hartes, kreidiges Ausfehen. 
Abgeſehen, daß ein derartiges Negativ ſchwer kopier- und ätzfähig Ш, wirkt eine 
Ätzung hiernach unnatürlich und entſpricht auf keinem Fall auch nur annähernd 
dem Original. Sollen die Abdrücke auf tonigem Papier gemacht werden, dann ilt 


Abb. 8. 


es angebracht das Negativ ein wenig brillianter zu halten, jedoch hüte man fich 
vor Übertreibung. Der eigentlihe Zweck der Retufche ift doch der, dem Original 
eine größere Weichheit gepaart mit Plaftik und präziler Sichtbarkeit aller Teile 
des betreffenden Bildes zu verleihen. Durch Härte im Negativ wird aber diefe 
Wirkung zerftört und der eigentliche Zweck diefer häufig fo koſtſpieligen Retuſche 
geht mehr oder weniger verloren. | 

In Abb. 7 fehen wir den Abdruck nach einem normalen Negativ ohne jeden 
Fehler. Hier ſtimmten alle Expofitionen überein und ift das Ausfehen des Ab- 
druckes auch ein weſentlich anderes. Wie ſchon zu Eingang des Artikels bemerkt, 
wurden alle Kliſchees von Abb. 1—7 nur angeätzt und mit Punkttiefätzung ver- 
lechen. Da aber eine Anatzung niemals ein fertiges Bild ergeben kann, fo wurde 
nach dem Negativ von Abb. 7 eine zweite Kopie gemacht und diefe mit den 
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nötigen Abdeckungen fertig дейігі; diefes follte noch beller die Wirkung der 
normalen Aufnahme mit deutliherem Ausdruck zeigen. Abb. 8 zeigt das zu er- 
haltene Reſultat. 

Wir haben ſo an einer Reihe von Beiſpielen die am häufigften gemaditen Fehler 
in der Aufnahme kennen gelernt. Diele Fehler brauchen nicht allein durch falfche 
Expoſition entſtehen, die Benutzung ſogenannter Formblenden, falſche Raſter- 
diſtanz kann ebenfalls dieſe auffallenden Begleiterſcheinungen unvernünſtigen 
Operierens hervorrufen. Auch ungünſtige Beleuchtung reſpektive Фе Stellung 
der Bogenlampen kann Fehler zeitigen, die fich ſtörend in der Aufnahme bemerk- 
bar machen. Wurde der Retuſchefarbe 2. B. viel Gummi zugeletzt, fo geben diefe 
Stellen [ehr leicht ſtarken Glanz, in folchen Fallen ift es beffer die Lampen feit- 
licher anzuordnen. Ebenfalls achte man darauf etwaigen Reflex zu vermeiden, 
wenn die Vorlagen unter Glas auf dem Reißbrett befeſtigt werden, eventuell 
bedecke man die Stirnwand der Kamera mit einem ſchwarzen Tuch. 
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R.RUSS / АПТОТУРІ5СНЕ KALTEMAIL= 
KOPIER=VERFAHREN 


D: Beftrebungen, den Emailkopierprozeß aud für Zink nutzbar zu machen, find 
wohl (hon fo alt, als das Emailverfahren ſelbſt. Diefes іп unveränderter Weile 
anzuwenden, ift zwar möglich, gibt aber Kliſchees, die nicht lange gut druckfähig 
bleiben, weil die zur Emaillierung der Gelatine nötige Hitze das Zink ganz weich 
macht. Wo aber die Erhitzung weniger weit getrieben wird, hat man mit ſtetigen 
Kalamitäten beim Ätzen zu kämpfen. Man fuchte weiter die Löfung des Problems 
herbeizuführen, indem man die Leimfhicht überhaupt nicht emaillierte, ſondern 
nur in Alaunbadern gut härtete und ihre Löfungsmöglichkeit durch Verdünnung 
der Säure mit Alkohol und durch Zulatz gerbender Mittel zur Säure minderte. 
Das ging leidlih an, war aber koſtſpielig und reichte höchſtens zur Anätzung. 

Im Herbft 1908 konnten wir hon kurz berichten (Пеһе Band IX Seite 152), daß 
von Dr. Albert in München eine andere Léfung des Problems verluchte wurde 
— von ihm Dracotypie betitelt — mit welcher er inzwifchen in die Offentlich- 
keit getreten ift und die wir über Anregung der Redaktion heute etwas eingehender 
erörtern wollen, wobei wir zugleich in Kürze über ein zweites Kaltemailverfahren 
berichten wollen, das beinahe gleichzeitig unter dem Namen »Redcolprozeß« 
von der Firma Penrose O Co. in London herausgebracht wurde. 

Das Prinzip ift bei beiden Verfahren das gleihe — in obiger feinerzeitiger Notiz- 
nahme (hon erwähnte — und beruht darauf, daß die ganze Zinkplatte mit fäure- 
feſtem Atzgrund überzogen wird, welcher nah dem Entwickeln des aufkopierten 
Fifchleimbildes ausgewalchen wird, fo daß die Harzſchicht nur unter der Leimfchicht 
verbleibt, alfo (Ы ein Bild präfentiert, welches nunmehr in gewöhnlicher, walle- 
riger Säure geätzt werden kann. Ein Prinzip übrigens, welches nicht neu ift, da 
derartige Verfuche von Husnik in Prag fchon in Jahre 1878 angeltellt wurden, 
wenn auch damals nur Strichzeichnungen in Betracht kommen konnten. 

Bei der Dracotypie beſteht die fäurefelte Schicht aus einem Harz, welches in 
Alkohol gelöft aufgebracht wird. Die Zufammenletzung felbft bleibt geheim ge= 
halten und kann nur aus dem Umſtande auf die Löfungsmittel geſchloſſen werden, 
daß Terpentin und Benzol die Schicht nicht löfen wohl aber Spiritus, wir haben 
es allo jedenfalls mit einem der fogenannten Spirituslake zu tun. Die Platten 
werden übrigens auh von Dr. Albert mit Ätzgrund präpariert in den Handel 
gebracht. 

Nach der Albert ken Vorſchriſt wird die Harzſchicht nicht fofort mit der eigent- 
lichen Kopierlöfung übergoſſen, fondern verwendet man dazu eine dünnere Chrom- 
fiſchleimlöſung ſolange, bis Пе vom Harz nicht mehr abgeltoßen wird. Dann erft 
folgt das Aufbringen der normalen Kopierlöfung, für welche eine beſtimmte 
Quantität vorgeſchrieben iſt, um die Schicht genügend dick zu bekommen, und 
zwar ſchreibt Dr. Albert für 100 cm? der Metallflache 13 cm? der Löfung vor. 
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Das Abſchleudern foll im gut erwärmten Trockenraum über der Gasflamme fo 
erfolgen, daß die Schicht recht gleihmäßig wird, wie dies bei jedem Kopier- 
verfahren nötig ift. 

Das Kopieren und Entwickeln des Leimbildes weicht von dem fonft üblichen 
nicht ab, wenn man von der Vorfchrift abfieht, daß im Kopierraum eine Tem- 
peratur von 20 Grad Celfius herrfchen foll. Die Färbung und Hartung gefchieht 
in der normalen Weile, worauf nochmals gewäffert und getrocknet wird. 
Nunmehr gilt es, die Harzſchidit an den nicht vom Leimbild gedeckten Stellen zu 
entfernen, allo gewillermaßen ein Harzbild zu entwickeln, welche Manipulation 
— beziehungsweile das dazu nötige Lölungsmittel — von Dr. Albert mit dem 
Namen »Contraguß« bezeichnet wird. Der erfte Teil derfelben erfolgt in einer 
Küvette innerhalb einer genau vorgelchriebenen Zeit, die derart фетИФ begon- 
nene Entwicklung wird darauf mechanifch fortgefetzt, indem die Kopie unter 
einer kräftigen Braufe gehörig mit Waller überſtrahlt wird. Auch hier ift zeitliche 
Begrenzung vorgeſchrieben, die um fo nötiger Ш, als der kritiſche Punkt des Ver- 
fahrens gerade in diefen Arbeiten liegt. Denn es ift klar, daß bei zu langer Ent- 
wicklung die Leimſchidit förmlich unterfreflen werden müßte, daß mithin das Harz- 
bild heller ausfallen würde, als das Leimbild war und daß beſonders die feinen 
Lichtpunkte der Kopie ganz abſchwimmen könnten. Anderſeits müßte ungenügende 
Entwicklung klekfige Schatten oder unfcharfe Begrenzung der Punktränder zur 
Folge haben. Hier ift allo größte Vorficht und Peinlichkeit unbedingt erforderlich. 
Маф der Entwicklung ift die Kopie ätzfertig und (hwimmt das Leimbild in der 
Säure von [elbft ab. 

Beim Atzen find verſchiedene Rückſichten zu nehmen, die fich aus der oben an- 
gedeuteten Zuſammenſetzung der Harzlöfung von ſelbſt ergeben, oder aus denen 
fih umgekehrt diele Zuſammenſetzung ſchließen läßt. Zum teilweifen Abdecken 
dürfen nur in Terpentin lösliche Deckmittel Anwendung finden, wie Afphalt, 
chemiſche Kreide oder das von Dr. Albert ſelbſt beigegebene Mittel, defen Haupt- 
beſtandteil Druckfarbe bilden dürfte. Die Reinigungen теп allo immer in Ben- 
zol oder Terpentin erfolgen und darf dazu nie Spiritus, Lauge oder Cyanlöſung 
verwendet werden. Bei fahgemäßer Behandlung ift aber das Email ſehr wider- 
ftandsfähig, was wir vor zwei Jahren [chon konftatierten und was lid inzwiſchen 
als dauernd beſtätigt hat. 

Das Verfahren iſt inzwiſchen in mehreren Anſtalten eingeführt worden, darunter 
auch bei zwei Münchener Firmen. In letzteren arbeitet es ziemlich zufrieden- 
ſtellend und kommen nur verhältnismäßig ſelten Störungen in der Harzpräparation 
vor, die als flekige, blumige oder getüpfelte Stellen in Erſcheinung treten. Im 
allgemeinen muß тап zum Einwalzen zum Zweck der Weiterätzung nicht öfter 
greifen, als dies beim normalen, alten Emailverfahren auf Kupfer der Fall ift, 
welches ja auch manchmal nach kurzer Dauer durchatzt wird, wenn das auch relativ 
felten vorkommt. Zum Verftarken (Polieren) einzelner Plattenteile muß die Harz- 
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ſchicht ebenſo entfernt werden, wie das Leimemail, fo daß felbftverftändlich auch 
dort neuerlich einzuwalzen ift, wo nach dem Polieren fich zeigt, daß noch eine 
Atzung nötig ift. Wer allo die Schicht lange erhalten will, muß das Polieren егі 
dann vornehmen, wenn vorauslichtlich nichts mehr zu ätzen ift, bei den Atzungen 
für Farbendruckzwecke ilt das natürlich nicht leiht möglich, wenn man die Platten 
nicht ohne manche wichtige Verltärkung zum Probedrud geben will. 

Hatte der Verfaſſer Gelegenheit, die Ergebniſſe der Dracotypie ſelbſt zu beobach- 
ten, fo kann er über den Redcolprozeß nur das berichten, was darüber feiner- 
zeit von O. Mente іп der »Zeitlchrift für Reproduktionstechnik« veröffentlicht 
wurde. Es ift das [ehr wenig und wird daraus nur erfichtlichh, daß es fih um das 
genau gleiche Prinzip handelt. Die Harzlöſung könnte höchſtens abweichend mit 
Terpentin oder Benzin hergeltellt fein, worüber aber Angaben fehlen. Die Löfung 
ift käuflich und präpariert man die Platten ſelbſt damit. Die Chromleimlöfung wird 
auf die felb{tpraparierte trockene Metallplatte in der üblichen Weile aufgegoſſen 
und die Kopie ganz normal belichtet und entwickelt, worauf die Entwicklung des 
Harzbildes mit einer dazu gelieferten Löfung (developing solution) erfolgt. Und 
zwar wieder zuerft in einer Schale mit dem Löfungsmittel und dann unter Waſſer- 
beftrahlung bei gleichzeitigem Aus wiſchen mit Watte. Eine beſtimmte Entwick- 
lungszeit ift nicht angegeben, was Mente begreiflicherweiſe als Mangel empfindet. 
Doch konſtatiert er, daß er bei Einhaltung einer, nah Erprobung beſtimmten 
Entwiclungsdauer und bei entſprechender Modifizierung der Negative (kein allzu 
fpitzer Lichtpunkt) gute Kopien ohne ausgefallene Punkte erhielt. 

In Ubereinſtimmung mit Mente möchte ich heute mein vor zwei Jahren über die 
Dracotypie gefälltes Urteil doch dahin modifizieren, daß ich in derſelben — eben 
wie im Redcolprozeß — eine allſeitig befriedigende Löfung des Kaltemailproblems 
nicht mehr erblicken kann. Gegenüber dem einfachen Emailprozeß und [ogar gegen- 
über dem Albuminverfahren find diefe neuen Kopiermethoden immerhin kompli- 
zierter zu nennen und ihre Vorteile um fo fraglicher, als man heute auch [hon die 
Eiweißkopien in ſolcher Vollendung herzuftellen gelernt hat, daß be den Email- 
kopien gar nicht oder nicht weſentlich nachzuſtehen brauchen. Damit hat die Kalt- 
emailfrage ihre frühere Wichtigkeit zum größten Teil eingebüßt und wird fich ein 
entſprechendes neues Verfahren wohl nur dann allgemeine Einbürgerung fichern, 
wenn es einfacher ift, als der eigentlich ſchon recht einfache Eiweißprozeß. Für 
den Kopierrafterprozeß freilich hat die Sache ſchon in ihrer jetzigen Form größte 
Wichtigkeit, da bei dieſem Verfahren nur Leimpräparate in Frage kommen, die 
man ohne Emaillierung in wälſeriger Säure nicht ätzen kann, fo daß der Prozeß 
auf Zink nur mit der koſtſpieligen im Alkohol verteilten Säure in Form gebradit 
werden konnte. Und dem Beſtreben, dieſem Ubelſtand abzuhelfen, iſt offenbar 
das erſterwähnte Kaltemail hauptſächlich entſprungen. 
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ALBERT BAUER / METALLSCHILDER- 
ERZEUGUNG 


D: Erzeugung von Metallſchildern auf photomechaniſchem Wege ilt eine Er- 
rungenfchaft des letzten Jahrzehnts. Man fertigt Tür-, Haus-, Firmen-, Schau- 
fenfter- und andere Reklame- Schilder, ferner folhe zur Signierung der verſchie- 
denſten Induſtrie-Erzeugniſſe und ſie verdrängen ſogar bei Einzelbeſtellung die 
Schilder, die bisher graviert wurden. Auch bei Einzelanfertigung ſtellen ſich ge- 
ätzte Schilder billiger als gravierte, ein Umſtand, der bei Maflenanfertigungen erlt 
recht ins Gewicht fällt. 

Für die Herſtellung der meiſten Schilder wird Meſſing genommen, Kupfer kommt 
des höheren Metallpreiſes wegen weniger, Zink wegen leines leichten Oxydierens 
faſt gar nicht in Betracht. Je nach der Größe des Schildes und ſeiner Verwendungs- 
art wird eine Metallſtärke von ½ —3 mm gewählt. 

Handelt es бф um Anfertigung von Tür- oder Firmenfchildern, allo um eine 
Ausführung in einem Exemplar, ſo iſt der einfachſte Weg, die direkte negative 
Zeichnung auf Metall, letzteres muß ſtets der Fall fein, wenn die Schrift auf dem 
fertigen Schild ſchwarz auf dem blanken Metall erſcheinen ſoll. 

Die matt geſchliffene Metallplatte wird auf das gewünſchte Format rechtwinkelig 
gelchnitten, die Kanten der Vorder- und Rüdſeite werden befeilt und nach dem 
Reinigen und Abſtauben mit einem breiten, weichen Pinſel mit Afphaltlöfung 
grundiert, ähnlich wie dies zur Vorbereitung für die Arbeit des Kupferſtechers 
geſchehen muß. 

Nach dem Trocknen kann mit einem weichen Bleiſtiſt die Einteilung gemacht 
und nachher mittelft Schabnadel etc. Schrift, Verzierung ulw. herausgefchabt 
werden, zu beachten И, daß der Afphaltgrund nicht verletzt wird. Verletzte 
Stellen find mit Afphaltlack abzudecken um eine Befchadigung der Platte zu ver- 
hindern. 

Die Grundierung der Platte kann aber auch auf eine andere Art ſtattfinden und 
zwar verarbeitet man auf einem glatten Stein mittelft Leimwalze ganz wenig 
weiche Umdrucfarbe. Mit diefer wird die Platte fo lange eingewalzt, bis die Farbe 
überall gleichmäßig gedeckt hat. Hierauf wird mit feint pulveriſiertem Afphalt 
eingeltaubt, überflüfliges Pulver mit Wattebauſch entfernt und über einer Wärme- 
quelle fo lange erhitzt, bis der Grund matt [hwarz erſcheint, zu ſtarkes Anwarmen 
macht die Schicht ſpröde, fie würde beim nachherigen Zeichnen гер. Ausſchaben 
fpringen, ſcharfe Striche etc. wären nicht zu erzielen. Die weitere Behandlung ift 
wie vorher geſchildert. 

Es ift nicht Jedermanns Sache, flink und doch fauber Zeichnung, Schrift etc. auf 
grundierte Platten zu übertragen. Befonders bei gröberen Sujets kann in folchem 
Falle auf der matten Metallplatte — polierte Platten müſſen in einer einprozen- 
tigen Eiſenchloridlöſung mattiert werden — mit Fett-Tufhe oder іп Terpentin 
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gelöfter Umdruckfarbe und Pinfel gezeichnet werden. Die Einteilung ift mit Blei- 
ІНЕ. vorzunehmen. 

Es ift Sorge zu tragen, daß die Рени dünn und gleichmäßig aufgetragen 
wird, damit auch ein dünnes und gleichmäßiges Übergießen ftattfinden kann. Die 
gut abgeſtaubte Platte wird nachher mit Klimfchs Umkehrlöfung übergollen und 
nach dem Trocknen einige Minuten in Terpentin gelegt. Durch leichtes Wifchen 
mit einem Wattebaulch löſen fich die mit Fettſtoff verletzten Stellen auf, während 
auf allen Partien die Übergußlöfung haften bleibt, nach dem Trocknen und nach 
leichtem Anwärmen ift diefe Schicht ätzfähig. 

Werden aber mehrere Schilder von ein und derfelben Art und Größe gebraucht, fo 
ift Фоп die direkte Kopierung auf Metall aus dem Grunde empfehlenswerter, weil 
die Zeichnung nur einmal anzufertigen ift und für Nachbeftellungen erhalten 
bleibt. Zum Zeichnen ſelbſt wird am beſten weißes oder bläuliches Pausleinen und 
tiefſhwarze Ausziehtuſche verwendet. Es ift darauf zu achten, daß die ganze 
Zeichnung eine tiefſte Deckung aufweiſt und auf dem Pausleinen durch zu reich- 
liches Auftragen von ТиФе keine Falten entſtehen. Durch das letztere erſcheinen 
auf der Metallkopie unfcharfe Stellen, während grau gedeckte Partien durchkopieren. 
Um vorteilhaft zu arbeiten, bringt man mehrere Zeichnungen auf eine Platte. 
Dieſe Zeichnungen etc. werden im Winkel auf das gewünfcte Format des Schildes 
zugeſchnitten, an den Ecken mit etwas Klebeſtoff verfehen und auf eine dünne 
Zelluloidfolie leicht angeklebt, um letztere nah dem Gebrauch wieder anderweitig 
benützen zu können. Die Zeichnung kommt unter die Zelluloidfolie zu liegen. 
Beim Aufkleben ift damit zu rechnen, daß beim Auseinanderfchneiden für jedes 
der einzelnen Schilder ein genügend großer Rand bleibt. 

It ein und diefelbe Zeichnung etc. mehrere Male zu kopieren, fo wird іп der 
Dunkelkammer auf der lichtempfindlihen Platte vor der Belichtung die Kontur 
des Pausleinen mit Bleiftift in der entſprechenden Anzahl angedeutet und die nicht 
zu belichtenden Flächen werden mit einer Stanniolfolie oder mit ſchwarzem Papier 
belegt. 

Die Kopierzeit ift im allgemeinen um ein Viertel länger als bei einem normalen 
Kollodiumnegativ und fchwankt je nach der Dichtigkeit des Pausleinens oder des 
Papiers. Entwickelt, gefärbt und gehärtet wird wie bei jeder anderen Emaille- 
kopie. Schwach ankopierte Stellen kann man unter Waller mit einem Wattebaufh 
durch leichtes vorfichtiges Wifchen entfernen, ift dies nicht möglich, fo war die 
Kopierzeit zu lange und es muß zur Herſtellung einer neuen Kopie geſchritten 
werden. 

Die gute Kopie läßt man am beten in freier Luft trocknen und brennt dann 
Dunkelbraun an, nah dem Abkühlen werden fehlende Stellen mit Afphalt- 
lack ergänzt, während Schmutzflecken etc. mit dem Schaber entfernt werden. 
Handelt es fich aber darum ein und dasfelbe im Satz hergeſtellte Sujet in größerer 
Anzahl zu vervielfältigen, (о läßt man fih am einfachften mit tieffchwarzer Farbe 
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die entſprechende Anzahl Drucke auf Pausleinen oder auf gutem, weißem, dün- 
nem Papier anfertigen und bringt diefe wie oben gefchildert auf das Zelluloid, die 
Kopierzeit bei Drucken auf Papier ift etwas zu verlängern. 

Je nach den vorhandenen Einrichtungen und den ſonſtigen Umftänden kann die 
Übertragung auf das Metall auch mittelft Umdruc erfolgen. Für eine Einzelan- 
fertigung ift die Zeichnung auf das bekannte Umdruckpapier ſpiegelverkehrt zu 
machen. Alsdann wird auf die vorher mit Schlemmkreide und ſchwacher Ammo- 
niaklöfung gereinigte Platte umgedruckt und eingefchwarzt. 

Das Reinigen der Metallplatte ift gründlih vorzunehmen, was befonders bei 
Kupfer zu beachten ift. Es könnte fith fonft durch das Einfhwärzen der freien 
Stellen Farbton anfetzen, wodurch unnütze Korrekturen verurfacht werden. 

Die pofitiv ftehende Zeichnung am Metall wird nah dem Abwalcen der darauf 
befindlichen Gummiſchicht und dem Trocknen der Oberfläche mit der Umkehr- 
löfung übergollen und wie bekannt weiter behandelt. Ш letzteres nicht nötig, fo 
gibt man die getrocknete leicht angewärmte Platte іп Wachsalphalt, reinigt mit 
Watebauſch und ſchmelzt an. 

Bei Maſſenanfertigung von einer Umdruckzeichnung empfiehlt es fich, die Original- 
zeichnung auf Zink oder Stein umzudrucken und hiervon die nötige Anzahl von 
Abzügen auf Umdruckpapier zu machen. Auf dem vorgerichteten Einteilungs- 
bogen erfolgt das Ай ефеп und der abermalige Umdruck. 

Die bis jetzt genannten Übertragungsmethoden eignen fıh für alle Zwecke wo 
gleiche Größe wie die Vorlage in Betracht kommt. Soll diefe dagegen verkleinert 
oder vergrößert wiedergegeben werden, fo leiſtet auch hier, wie ziemlich in allen 
graphilhen Gebieten, die Photographie fehr gute Dienfte. Es kommt in der 
Metallſchilder-Erzeugung tatfachlich zu oft vor, daß die Bilder refp. Vorlagen in 
den verſchiedenſten Formaten beſtellt werden. 

Ehe Neuzeichnungen т Angriff genommen werden, ſoll man ſtets über die Ver- 
wendungsart, Reduktion ulw. unterrichtet fein, um auch wirkungsvolle Schilder 
liefern zu können. Es ift reng darauf zu achten, daß für die Zeichnung gut 
weißes Papier oder weißer Karton, fowie tiefſchwarze ТиФе genommen wird. 
Zeichnungen auf ſchleditem Papier erfordern zur photographiſchen Aufnahme 
meiſtens längere Expofitionszeit und erfcheinen nie fo fauber, (harf und gut ge- 
deckt unterm Negativ, das gleiche gilt für grau gezeichnete Linien, die ausbleiben 
und nur auf Kolten der Details in den Schattenpartien zu halten find. Es wird 
dadurch die Arbeit des Reproduktionsphotographen unnütz erſchwert und das 
Refultat fraglich. Zu bemerken wäre noch, daß in kräftigen Strichlagen gearbeitet 
werden kann, da durch die meiftens nur einmalige tiefe Ätzung die Zeichnung 
ohnehin angegriffen wird. Ferner foll man auch nicht zu große ſdwarze Flächen 
ohne Details anlegen, da dieſe nach der Behandlung mit Umkehrlöſung, oder 
Herftellung des Diapoſitivs und nah dem Kopieren auf dem Metall, als blanke 
Stellen егіфеіпеп. 
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Die photographiſche Aufnahme fertigt man ohne Prisma mit dem паПеп Kollo- 
diumverfahren (hehe Klimfchs Jahrbuch, Band 4) wie bei Strichätzungen für Hoch- 
ätzung. Zu erwähnen ilt, daß gute Deckung vorhanden fein muß und deshalb die 
Kupferverftärkung und nötigenfalls Jodcyanabſchwächung, wie bei Autotypie- 
Negativen mit Vorteil angewendet wird. 

Die trockenen Negative, kleinere Sujets zieht man fich auf möglidiſt große Platten- 
formate zulammen, <fiehe Band 10) ohne die Häutchen zu wenden. Um ет Ab- 
ſpringen der letzteren nah dem Aufquetſchen und Trocknen zu vermeiden, wird 
die dazu beſtimmte Glasplatte vor dem Auflegen der Hautchen, ſtatt mit Gummi- 
löfung, mit ſehr dünnem nicht zu altem Kleiſter beſtrichen. Kopiert wird mit Ei- 
weißlöfung und die entwickelte und getrocknete Platte wird mit Umkehrlöfung 
übergoſſen. 

Vorteilhafter ift aber, wenn man fith von dem zuſammengeſtellten Negativ ein 
Diapoſitiv anfertigt. Hiezu kommt erſteres mit der Schichtfeite nach vorne in die 
Kaſſette zu ftehen. Eine geſilberte Platte wird ebenfalls in die Kaflette eingeſetzt. 
Hierbei legt man zwiſchen beide Platten an den Seiten einige ftarke Papierſtreifen, 
um ein Anpreſſen der leicht verletzlichen Kollodiumſchidit zu vermeiden. Ift Raſter- 
einrichtung in der Kaſſette oder im Apparat vorhanden, ſo kommt das Negativ 
an Stelle des Rafters und wird an die lichtempfindliche Platte, fo nahe wie irgend 
möglich, herangezogen. 

Statt einer Vorlage befeltigt man einen Bogen weißen Karton auf dem Aufnahme- 
brett und exponiert mit mittlerer Blende um ein Viertel der Zeit kürzer, als fonft 
bei einer regulären Strichaufnahme üblich it. Der weitere Vorgang ift wie 
gewöhnlich. 

Zur Herſtellung von Diapoſitiven eignen fith auch ganz gut die photomechanifchen 
Trockenplatten. In folhen Fällen müßte die Aufnahme mit dem Prisma gefertigt 
oder das Negativhäutchen umgekehrt werden. Die Belichtung erfolgt durch Ein- 
legen in einen Kopierrahmen und ift durch kräftiges Entwickeln eine fehr gute 
Deckung anzuftreben. Die Belichtungsdauer ift alfo äußerft kurz vorzunehmen. 
Als Übertragungsmethode ift das Emailleverfahren dem Eiweiß vorzuziehen, da 
alsdann die Behandlung mit Umkehrlöfung entfällt. 

Um von einem Sujet viele Schilder durch die photographiſche Reproduktion zu 
erzeugen, fertigt man Пф von dem Negativ oder dem Diapolitiv eine entſprechende 
Anzahl Bromfilberdrucke, ſtellt diefe — wie bereits geſchildert — auf einem Karton 
zeılammen und macht davon eine Aufnahme. Durch weitere Aufnahmen oder 
durch öfteres Kopieren auf Metall kann (фоп eine ziemlich große Anzahl Schilder 
auf einer Platte zur Ätzung gebracht werden. 

Zur Ätzung von Zink wird ein 47% iges Salpeterfäurebad, für Mefling und Kupfer 
gelättigte Eiſenchloridlöſung genommen, d. h. man ſetzt dem Waſſerquantum fo- 
lange Eiſenchlorid zu, bis fih von dieſem nichts mehr im Waller löſt. Vor dem 
Atzen ift die Rückfeite der Platte mit einer mittelftarken Schelladtlöſung zu be- 
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ſtreichen, Kupfer und Meſſingplatten find vor dem Atzen einige Minuten in einem 


Chromfaurebad — 1 Teil technifch reine Chromfäure und 5 Teile Waller — zu ` 


bepinfeln und mit Waller zu fpülen. Falls das Metall nicht genügend blank ift oder 
flekige Stellen aufweilt, ift der Vorgang zu wiederholen. Die Atzung von Zink 
ift meiſtens in 15—20 Minuten beendet, während Kupfer und Meſſing ein 
Schaukeln der Ätzfchale von mehreren Stunden erfordert. Je rafcher man die Ätz- 
wanne bewegt, delto ſchneller geht die Atzung in die Tiefe. Es exiſtieren ver- 
ſchiedene Vorrichtungen, bei denen entweder das Bad oder die befeltigte Plaue 
einer Rotation unterzogen wird. Am einfachſten ift jedoch, wenn man es (о ein- 
richten kann, daß die Platten abends, mit der Zeichnung nach unten, in das Bad 
gelegt werden können. Zwilchen Platte und Boden der Ätzwanne kommen Korke 
zu liegen, damit die Platte nicht auf den Boden der Wanne zu liegen kommt. 

Ift infolge feiner Zeichnung die nötige Tiefe ohne Verftarkung nicht zu erzielen, 
[о wird nur fo tief geätzt, wie bei einer Strichzeihnung für Klifcheeherftellung 
üblich ift. Man behandelt ſolche Platten wie ein Klifhee bei der Mittelätzung (hehe 
Band 7). Zu beachten wäre nur, daß nach der vorgenommenen Mittelätzung an 
der Zeichnung keine Randchen bleiben, ſonſt müßte auch die Reinätzung (hehe 
Band 7) ausgeführt werden. 

Die gereinigte und von der Schelladeſchicht befreite Platte wird nochmals mit 
verdünnter Kalilauge und Schlemmkreide feufrei geputzt um ein gutes Haften des 
Siegellaks zu erreichen. Nach dem Trocknen und kräftigen Anwärmen wird die 
Platte je nah Wunſch mit ſchwarzem oder farbigem Siegellak überftrichen, die 
vertieften Stellen werden ausgefüllt und hernach durch einmaliges Abftreifen mit 
einem ſtärkeren, gerade gefchnittenen Kartonſtreifen der tiberfliiflige Lack ent- 
fernt. Hierzu ift die Platte immer warm zu halten und es gehört [chon einige 
Übung dazu, damit der Siegellack, befonders in den größeren vertieften Flächen 
recht gleichmäßig haften bleibt. Aus diefem Grunde müllen Platten mit größeren 
Flächen tiefer geätzt werden. Die noch zurüdegebliebene Siegellackſchicht wird 
nach dem Erkalten der Platte mit Holzkohle пай weggeſchliffen. Ift dies geſchehen, 
fo wird getrocknet und die Platte in Ше verſchiedenen Schilder zerteilt. Alsdann 
werden die nötigen Löcher gebohrt und unregelmäßige Seiten mit einer Feile 
nachgegangen. Um Fingergriffe wegzubekommen und der Oberflache Hochglanz 
zu verleihen wird auf einem Stück Filz tüchtig abgerieben. 

Sollen die Schilder vor dem Einfluffe der Luft geſchützt werden, fo verſieht man 
Пе, einzeln oder vor dem Zerfchneiden der Platte, durch Überftreichen mit einem 
breiten Pinſel oder durch Eintauchen, mit einer Ladk{chicht. 

Durch Verkupfern, Vernickeln, Schwarzbrennen etc. laflen fich die mannigfaltigften 
Effekte erzielen. In Großbetrieben wird zur fchnelleren Ätzung der elektrifche 
Strom zu Hilfe genommen, wodurch auch das Unterätzen zum Teil vermieden 
wird. Schneide=, Bohr- und Schleifmafchinen ermöglichen ebenfalls ein rafches und 
wirtſchaſtliches Arbeiten. 
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G. MOLLBERG / BELEUCHTUNG 


D: künftlihe Beleuchtung hat in den letzten Jahrzehnten eine vollftändige Um- 
wandlung erfahren. Es werden heute Anſprüche an Пе geſtellt, von deren 
Höhe und Vielfeitigkeit man ehemals keine Vorftellung hatte. Sie hat fich zu einer 
Technik für ИФ und zu einer Induftrie entwickelt, in der ungeahnt große Kapi- 
talien feltgelegt find, fo daß fie einen gewaltigen Faktor unferes wirtſchaftlichen 
Lebens bildet. Die Beleuchtungsinduſtrie hat eine bedeutende Höhe erklommen 
und ift damit in die Reihe der Erkennungszeihen des Kulturftandes der Völker 
getreten. Der Wettbewerb, welcher fith aus dem Streben nach Erfüllung der viel- 
feitigen Forderungen entwickelte, hat zu einer eingehenden Anpaſſung an die 
einzelnen Zwecke und zu einer verftärkten Ausnutzung der erforderlichen Energie- 
quellen geführt. 
Die graphiſche Induſtrie ift eine von jenen, welche an die Beleuchtung befonders 
hohe Anforderungen ftellen müllen. Nur in wenigen anderen Gewerben ift die 
Güte der Erzeugniſſe in fo hohem Maße von ihr abhängig wie bei dielem. 
Die künftlihe Beleuchtung loll namentlich in den Zeichen- und ſonſtigen Arbeits- 
falen für feinere Arbeiten eine ſolche Starke aufweifen, daß nahezu oder ganz 
die volle Sehſchärfe wie bei Tageslicht gewährleiſtet ift. Druckerei und Setzerei 
verlangen immer noch wenigftens drei Viertel diefer Helligkeit. Für Kontore, 
Privatzimmer, Gänge, Treppenhäufer und Höfe werden die fonft üblihen An- 
ſprũche geſtellt. | 
Hinſichtlich der Farbe des Lichtes werden mit Ausnahme des Arons ſchen oder 
Cooper-Hewittfhen Quecfilberdampflichtes, welches für die in Frage ftehenden 
Zwecke wohl gänzlich ungeeignet ift, lo ziemlich alle gebräuchlichen Beleuchtungs- 
arten berechtigten Anfpriichen genügen, wenn auch nicht überſehen werden darf, 
daß an jenen Stellen, wo eine deutliche Unterſcheidung von Farbentönungen ge- 
fordert wird, eine mehr dem Tageslichte ähnliche weiße Lichtart vor einer anderen 
den Vorzug verdient. 
Entfchieden von großer Wichtigkeit ift die Ruhe und Gleichmäßigkeit der 
Beleuchtung. Erſtere kann gewahrt werden durch eine Гог ате Auswahl der 
Beleuchtungsgeräte, durch richtige Anlage und Unterhaltung, fofern nicht etwa 
der Energieträger, das Gas oder die Elektrizität шу. den Anlaß zu Schwierig- 
keiten bietet. Die Gleichmäßigkeit it zwar auch von einer guten Anordnung der 
Beleuchtungskörper abhängig, doch hat diele mit einer entſcheidenden Eigenart 
der künftlihen Beleuchtung zu kämpfen. Während das durch große Fenfteröff- 
nungen einflutende Tageslicht einem großen gleichmäßigen Strome entſpricht und 
fih im Raume einigermaßen gleichmäßig verbreitet, haben wir es bei der künſt- 
lichen Beleuchtung zumeiſt mit in ihrer Wirkung Rack wechſelnden Ausſtrahlungen 
als punktförmig aufzufaflender Lichtquellen zu tun. Die von dieſen erzeugte Flächen- 
helligkeit zum Beiſpiel eines Arbeitsplatzes vermindert ſich im quadratiſchen Ver- 
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haltnifle mit defen Abſtande von der Lichtquelle, (о daß beiſpielsweiſe eine Stelle, 
welche dreimal fo weit vom Lichtpunkte entfernt ift wie eine zweite, nur den 
neunten Teil an Helligkeit gegenüber der erfteren aufweilt. Es wird die Aufgabe 
desjenigen fein, welcher eine Beleuchtungsanlage zu projektieren hat, diefem Natur- 
geletze durch geeignete Wahl und Verteilung von Lichtquellen pallender Größe 
entgegenzuwirken, belonders eindringlich dort, wo es von ausgelprochenem Werte 
ift. Das Auge eines Zeichners zum Beilpiel wird nur dann rafch und ficher funk- 
tionieren, wenn es ſich nicht bei Aufblideen nach einer anderen Stelle des Arbeits- 
platzes oder des Raumes einer anderen Helligkeit akkommodieren muß. Ift diefe 
Bedingung erfüllt, fo wird auch der gefamte Aufwand an Licht und damit an 
Kolten der kleinfte fein. 

Im Zufammenhange damit fteht auch die Vermeidung von Blendungen und die 
Erreichung einer ausreihenden Schattenlofigkeit. 

Von einer guten Beleuchtungseinrichtung ift ferner zu fordern, daß Пе keine allzu 
läftige Wärmeentwickelung und Beeinträchtigung der Atmung mit пф bringt. In 
der Erwägung, daß die menſchliche Ausatmung und Ausdünſtung ohnehin eine 
ausreichende Lüftung erfordert, wird felbft eine Beleuchtungsart, mit welcher eine 
Verbrennung verbunden Ш, aus diefem Grunde allein ernſtlich kaum auszu- 
ſcheiden fein. 

Schließlich muß von einer Beleuchtung verlangt werden, daß fih ihre Koften in 
angemellenen Grenzen halten, wobei nicht nur die unmittelbaren Ausgaben für 
Brennſtoff, Erſatzteile, Bedienung uſw. zu verftehen find, ſondern auch die Zinfen 
und Abfchreibung für das aufgewandte Kapital eingerechnet werden müflen. 


Die zur Zeit gebräuchlichen Beleuchtungsmittel 


In der Наирйафе kommen die Gasbeleuchtungsarten und die elektrifhe in 
Betracht. l 

Das Steinkohlengas als der hier wichtigſte Vertreter dieſer Gruppe wird in zen- 
tralen Gaswerken durch trockene Deltillation der Steinkohle (Erhitzung unter 
Luſtabſchluß) abgeſpalten, wobei der felte Kohlenſtoff, Koks genannt, zurückbleibt. 
Das entweihende Gas wird im Gaswerke von Feuchtigkeit, Teer, Ammoniak, 
Schwefel und anderen Stoffen nach Möglichkeit befreit, unter einem verhältnis- 
mäßig geringen Drucke in das Stadtrohrnetz gedrückt und durch Abzweige von 
diefem den Нашегп zugeführt. Gleich nach dem Eintritt in das Gebäude tritt das 
Gas durch eine Hauptabſperrvorriditung und alsdann in den Gasmeſſer. Von hier 
aus geſchieht dann die Verzweigung, je nach den Bedürfnillen, zu den einzelnen 
Brennern. i 

Während bei den früher gebräuchlichen Loch-, Schnitt- und Argandbrennern das 
Gas unmittelbar nach feinem Austritte aus kreis- oder (hlitzfórmigen Brenner- 
öffnungen abbrannte und der dabei ins Glühen geratende Kohlenftoff Liht aus- 
ſtrahlte, trat feit dem Anfange der neunziger Jahre das Gasglühliht immer 
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mehr in den Vordergrund, welches heute vermöge feiner viel größeren Wirtlchaft- 
lichkeit bei der Steinkohlengasbeleuchtung faſt ganz ausfdließlih benutzt wird. 
Hierbei erfolgt die Lichtausftrahlung nicht mehr durch den Kohlenftoff des Gafes 
ſelbſt, fondern durch den Glühkörper, welcher durch das über dem Bunfenbrenner 
abbrennende Gas hod erhitzt wird, das darin vorher mit der zur völligen Ver- 
brennung nötigen fünf- bis ſechsfachen Menge Luft gemifcht wurde. Das durch 
die Rohrleitung zuſtrömende Gas tritt durch eine oder mehrere feine Öffnungen 
der Оше in das auf die Düſe aufgeſchraubte Düfenrohr aus. Hier faugt es durch 
die feitlihen Öffnungen des Düfenrohres bereits etwa die dreifache Menge Luft 
an, mifcht ſich im Weiterſtrömen mit diefer und verbrennt über dem Brennerkopfe 
innerhalb eines Zylinders unter Verbrauch weiteren Luftlauerltoffes, wobei die 
Flamme infolge der vorherigen Luftbeimifchung nicht mehr hellgelblih, fondern 
nur [hwach mattbläulich mit grünem Kern leuchtet, dafür aber eine viel höhere 
Temperatur entwickelt, als es bei dem ungemifcht abbrennenden Gafe der Fall 
wäre. Diele Flamme umhüllt der Glühkörper, delen Aſchengerippe, aus einem 
mit »feltenen« Erden getränkten Gewebe aus Pflanzenfaler oder ähnlichem be- 
ftehend, in Weißglut gerät. Es wird alfo nicht mehr die Leuchtkraft, fondern die 
Heizkraft des Gales ausgenützt. Um die gleiche Lichtmenge wie bei den früher 
gebräuchlichen Schnittbrennern zu erzielen, wird hierbei nur mehr etwa der (ефе 
Teil der Gasmenge gebraucht. 

Es werden zwei Arten von Glühlicht benutzt, welche einigermaßen verſchiedene 
Lichtwirkung beſitzen, und zwar das aufrecht ſtehende und [ей einigen Jahren das 
nach abwärts gerichtete Hängeglühlicht. Beim erſteren ftrömt das. Gasluftgemilc 
von unten nach aufwärts durch den Brennerkörper in den länglichen ſchlauch- 
förmigen, oben etwas eingezogenen Glühkörper und die Verbrennungsgaſe ent- 
weichen nach oben in derſelben Richtung. Beim Hängeglühlicht tritt das brennbare 
Gemiſch von oben zu, ftreicht durch das Innenrohr des Brennerkörpers nach unten 
in den abwärts gerichteten, nahezu halbkugeligen Glühkörper, während die Ab- 
gale ihrem Auftriebe folgend nach oben innerhalb des Brennermantels entweichen 
und dabei das friſch zutretende Gemiſch vorwärmen. 

Der verſchiedenen Form der Glühkörper entſprechend iſt auch deren Lichtaus- 
ftrahlung. Der aufrechte Glühkörper entwickelt die größte Lichtftarke annähernd 
wagrecht nach der Seite, gegen oben und unten zu nimmt die Liditſtrahlung, је 
weiter von der Wagrechten abweichend, nahezu gleichmäßig ab. Senkrecht nach 
unten verdeckt der Brenner die Lichtſtrahlung. 

Der Glühkörper des hängenden Glühlichtes bietet feine größte Lichtausſtrahlung 
nach unten und zwar in der unteren Halbkugelflache ziemlich gleihmäßig. Ober- 
halb der Wagrechten nimmt die Strahlung ſtark ab. 

Die Lichtſtärke eines Glühkörpers ift von feiner Größe abhängig, wodurch für 
eine gute Wirkung auch die Höhe des Gasverbrauches bedingt ift. Die zugehö- 
rigen Brenner werden hergeltellt für aufrechtes Glühliht zu 12—16, 40—60, 
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65—90 und 85—110 Hefnerkerzen in der Horizontalen gemellener, alfo größter 
Lichtftärke, für hängendes Glühliht zu 25—30, 45—50 und 90—110 Hefner- 
kerzen ebenfalls größter Lichtſtärke. 

Die Unterſchiede in den Lichtſtärkenzahlen innerhalb der genannten Grenzen еге 
geben fih je nah der Zufammenfetzung und dem Drucke des Gales, der Güte 
der Glühkörper und Brenner fowie deren Inftandhaltung. 

Die Lichtausſtrahlung des Gasglühlichtkörpers läßt ſich jedoch beträchtlich ſteigern 
und damit der Heizwert des Gales befler ausnutzen, wenn er einer noch höheren 
Temperatur ausgeletzt wird. Diele ift zu erzielen, wenn dem Gafe Gelegenheit 
geboten wird, raſcher abzubrennen, energiſcher zu wirken, indem ihm Khon vor 
dem Verbrennen eine größere Luftmenge beigemiſcht wird, als ПЧ das Gas bei 
den gewöhnlichen Brennern mit dem in den Straßenrohrnetzen herrſchenden ge- 
ringen, ſogenannten Niederdruck ſelbſt anzuſaugen in der Lage ift. Nach diefem 
Grundfatze arbeiten die Preßgas- und Preßluftſyſteme. 

Beim Preßgaslyftem ſaugt eine Kreiſelpumpe, welche durch Druckwaller, Elek- 
trizitat oder eine Welle angetrieben wird, das Gas aus der Niederdruckleitung 
der Straße und preßt es unter einem vier- bis dreißigmal höheren Druce in die 
Verbrauchsleitung zu den Lampen, in deren Düfe es nunmehr nicht bloß die drei- 
fache ſondern eine viel größere Luftmenge anzuſaugen vermag, ſo daß eine viel 
luftreichere, alſo heißere Flamme entſteht. Ein anderer Weg zum ſelben Ziele 
wird beim Prefiluftfyfteme eingeſchlagen, bei welchem die genannte Pumpe nicht 
das Gas, ſondern gepreßte Luft zu den Brennern drückt, welche infolge des hohen 
Druckes imſtande ift, dort fih in größerer Menge dem unter gewöhnlichem ge- 
ringem Drucke zutretenden Gale zu miſchen. Bei dieſem Syſteme müflen aller- 
dings ſtatt einer, zwei Leitungen zu den Brennern geführt werden, doch gewährt 
es die Möglichkeit, aus derſelben Gasleitung, neben den Hochdrucklampen, auch 
Niederdruklampen zu ſpeiſen. Gewiflermaßen in der Mitte zwiſchen delen beiden 
ſteht das Selasſyſtem. Die Miſchung des Gaſes mit der Luft wird nicht den 
Lampendülen überlaſſen, ſondern erfolgt in der den Druck erhöhenden Pumpe 
ſelbſt. Hierdurch wird der Vorteil einer innigeren Miſchung des Gaſes mit der 
Luft erzielt, es теп aber die Rohrleitungen eine größere Lichtweite erhalten, 
als beim reinen Preßgas, weil die zu fördernde Gemiſchmenge um das Mehrfache 
größer iſt. 

In der neueſten Zeit ſcheint es gelungen zu fein, hochkerzige aus Niederdruckgas- 
leitungen zu ſpeiſende Gasglühliditlampen zu bauen, deren Ökonomie nahe an 
die des Preßgaslichtes heranreicht. 

Neben dem Steinkohlengaſe, welches den zumeiſt in Städten befindlichen Drucke” 
reien wohl überall zur Verfügung fteht, gibt es ooch einige andere Gasarten, 
welche aber nur felten und in ganz befonderen Fällen zur Anwendung kommen 
dürften. Hierher gehören das Azetylengas, das Blaugas und die Luftgasarten. 
Der Ausgangsſtoff für das Azetylengas ift das Kalziumkarbid, welches durch 
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Zuſammenſchmelzen von Kalk und Kohle durch den elektriſchen Lichtbogen er- 
zeugt wird. Das Kalziumkarbid wird in für automatifchen Betrieb eingerichteten 
Apparaten mit Waller in Berührung gebracht, wobei fih unter Abfcheidung von 
Kalkmilh das Azetylengas entwickelt. Das Gas wird von unzuläſſigen Bei- 
mengungen gereinigt und dient zur Beleuchtung zumeift mit offener Flamme, 
welche fehr ruhig brennt und ein falt rein weißes Licht ausftrahlt. Es ftehen 
Brennergrößen für Lichtſtärken von 12 bis 70 Hefnerkerzen zur Verfügung. In 
neuerer Zeit Ш es gelungen, auch brauchbare Azetylen-Glühlichtbrenner für 40 
und 60 Hefnerkerzen Lichtſtärke herzuftellen. Dieſe gewähren gegenüber den 
offenen Flammen die Hälfte und mehr Gaserfparnis, jedoch geht bei ihrer Ver- 
wendung die weiße Färbung des Lichtes etwas verloren. 

Den Grundſtoff für das von dem Chemiker Blau erfundene und von der Blau- 
gasfabrik Augsburg hergeſtellte Blaugas bilden flüffıge Kohlenwallerftoffe der 
Braunkohleninduſtrie u. dergl., welche, wie bei der früher gebräuchlichen Olgas- 
fabrikation, in hocherhitzten eilernen Retorten unter Luſtabſchluß vergaſt werden. 
Das Gas wird wie das Steinkohlengas gekühlt, gereinigt und von für die weitere 
Bearbeitung hindernden Beſtandteilen (den permanenten Gaſen) befreit. Darauf 
wird es vermittelft Preßpumpen durch Druck уе ав: und fo in Stahlflaſchen von 
21/2 bis 25 kg Inhalt eingefüllt, welche an den Verwendungsort geſandt werden. 
Dort wird das Gas in einen Vorratsdrudckeſſel bis zu 2 Atmofpharen Druck ein- 
gelaſſen, aus welchem es durch einen ſelbſttätigen, einſtellbaren Regler in die Ver- 
brauchsleitungen tritt. Das Blaugas wird zur Beleuchtung nur als hängendes Glüh- 
licht verwandt, wofür Brennergrößen zu 50 bis 500 Hefnerkerzen Lichtſtärke 
hergeltellt werden. 

Luftgas (Benoidgas, Aerogengas, Pentangas uſw.) ift eine Miſchung von Luft mit 
leichtflüchtigen Dämpfen von Petroleum-Kohlenwallerftoffen (Benzin, Gaſolin 
ole ), welche auf kaltem Wege, allo ohne beſondere Erwärmung, erzeugt wer- 
den. Die in einem Gebläle erzeugte Druckluft wird gemeſſen und einem Vergaſer 
zugeführt, in welchem ſie die entſprechende Menge des verdunſteten Kohlen- 
waſſerſtoffes aufnimmt. Es iſt beſonders bei Fortleitung des Gaſes auf weitere 
Strecken nötig, einen Kohlenwaſſerſtoff zu verwenden, welcher ſchon bei niederer 
Temperatur verdampft, weil fih die Dämpfe fonft bei Kalteeinwirkung wieder 
niederſchlagen würden. Der Antrieb der Luftgebläfe erfolgt bei kleinen Anlagen 
durch Gewichtswirkung, bei größeren durch Gas-, Waller-, Heißluft- oder andere 
Motore. Diele werden ſelbſttätig an- und abgeftellt, wodurch die Erzeugung des 
Gafes dem Verbrauche völlig angepaßt wird. Zu einer Luftgasanlage gehört auch 
eine feuer- und exploſionsſichere Benzinlagerung und forgfältig ausgebildete Um- 
füllvorrihtungen. Das Gas verläßt den Apparat durch eine Druckregelungsein- 
richtung und wird zu aufrechtem wie zu hängendem Glühlichte verwendet. Für 
erfteres find Brennergrößen von 30 bis 300 Hefnerkerzen, für hängendes von 50 
und 120 Kerzen Lichtſtärke zu haben. Das Luftgas ift nicht giftig und Фууегег 
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als Luft, ſinkt daher bei freiem Ausſtrömen aus einer Leitung zu Boden. Die 
Explofionsgrenzen liegen fehr eng und zwiſchen 34 und 65 Volumprozenten, 
außerhalb dieler ift es nicht exploſibel. Zur Aufſtellung von Luftgasapparaten ift 
behördlihe Genehmigung nicht erforderlich. 

Ebenfowenig wie das ungepreßte Olgas, welches aus Gründen des Transportes 
an Ort und Stelle hergeſtellt werden müßte, heute noch verwandt wird, beſteht 
auch für das Waſſergas zurzeit kaum Ausſidit, für Beleuchtungszwecke insbe- 
ſondere in Druckereien verwandt zu werden. 

Den Gasbeleuchtungsarten ſeien hier das Petroleum-, das Spirituslicht und das 
Galolinglühlicht angefügt. Die gewöhnliche Petroleumdochtlampe braucht als in den 
weitelten Kreifen bekannt nicht weiter beſchrieben zu werden. Als Glühlicht kommt 
das Petroleumlicht ebenfo wie das Spiritusglühlicht nur in Ausnahmefällen in Be- 
tracht, obwohl (Фоп gut funktionierende Konftruktionen zur Verfügung ſtehen. 
Die recht praktiſche Gaſolinglühlichtlampe verdampft das in einem metallenen 
Hohlring oberhalb der Flamme untergebrachte Gaſolin ſelbſt, welcher dampfförmige 
Brennſtoff alsdann in den Brenner eintritt. Dieſe letzteren Lichtquellen haben die 
Art der Lichtausſtrahlung mit den übrigen Gasglühlichtarten gemein, während 
die Umftändlichkeit der Handhabung, die ſich mit einem modernen Betriebe nidit 
mehr recht verträgt, welchem zudem beſſere und billigere Hilfsmittel zur Ver- 
fügung ſtehen, die des gewöhnlichen Petroleumlichtes noch übertrifft, ſo daß nur 
abſeits von Lichtzentralen liegende Betriebe ihre Benutzung erwägen werden, für 
welche fie immerhin einen großen Vorteil bedeuten. 


Elektriſche Beleuchtung 


Eine zweite Beleuchtungsart, welche für Druckereien ebenfalls fehr in Betracht zu 
ziehen iſt, iſt die elektriſche. 

Das Weſen der Elektrizität zu erklären, iſt noch nicht gelungen. Sie iſt nicht un- 
mittelbar feſtzuſtellen, fondern nur an ihren Wirkungen kenntlich. Die ebenfo wie 
die chemiſche Affinität in der Natur als gegeben anzunehmende elektrifche Kraft 
äußert ſich als chemiſche, magnetiſche, Wärme- oder andere Wirkung in einer 
Weiſe, daß unter Anlehnung ап den Begriff eines Waſſerſtromes von einem elek- 
trifchen Strome geſprochen werden kann. Je nach der Art dieſer Wirkungen ift 
man ferner berechtigt, von einem ſtets in gleicher Richtung durch den Leiter fließen- 
den Strome (Gleichſtrom) oder von dem Wechſel- (eine Abart deffen ift der Dreh- 
ſtrom) Strome zu ſprechen, welcher infolge beſonderer Bauart der ſtromerzeugen- 
den Maſchinen ſeine Richtung innerhalb einer Sekunde vielleicht 50 bis 100 und 
mehrmals wechſelt. Zur Meſſung der von dem Strome her vorgebrachten Wir- 
kungen find Einheiten herausgebildet worden. Bei der handelsmäßigen Berech- 
nung elektriſcher Leiſtung wird als Einheit die Kilowattltunde gebraucht, welche 
1,36 Pferdekraftftunden entfpricht. 

Für die Beleuchtung kommt zurzeit hauptfählich die durch Wärmewirkung ver- 
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mittelte Lichtwirkung des Stromes іп Betracht. Wird der Strom durch einen mehr 
oder weniger leitfähigen Faden geführt, fo kann diefer in Glühen geraten, 
welches deſto ftärker auftritt, je dünner der Faden im Verhältnis zur Stromftärke 
ift. Die Wärmewirkung ſelbſt ift zumeiſt wertlos, fogar hinderlich, ausgenutzt wird 
nur die Lichtftrahlung. 

In den zumeiſt noch gebräuchlichen Ediſonglühlampen beſteht der Leuchtfaden 
aus Kohlenſtoff und ift in eine möglichſt luſtfrei gemachte Glasbirne eingeſchloſſen, 
damit er beim Glühen nicht verbrenne. Die Güte des Vakuums iſt vor allem 
mitbeſtimmend für die Tauglichkeit der Lampe. An dieſe Birne iſt zwecks Er- 
möglichung der Stromeinleitung ein Sockel befeſtigt, defen zwei äußeren metal- 
lenen Kontaktteile durch feine Platin- und Nickeldrähte mit den Enden des 
Glühfadens verbunden find. Dieſe Lampen geben ein gelblich- rötliches Licht. Sie 
werden für Lichtftärken von 5, 10, 16, 25, 32, 50 und mehr Hefnerkerzen her- 
geſtellt. Werden Kohlenfadenlampen bei fonft gleichen Verhältnillen mit einem 
etwas verkürzten Faden hergeſtellt, der nun dem elektriſchen Strome weniger 
Widerſtand entgegenſetzt, ſo wird der Faden höher erhitzt, er gibt, bezogen auf 
die Stromeinheit, mehr Licht und das Licht iſt von mehr weißer Färbung. Solche 
Lampen werden Sparlampen genannt und für die gleichen Lichtſtärken wie die 
normalen Lampen hergeſtellt. Infolge der höheren Beanſpruchung verringert {ich 
aber die Lebensdauer der Lampe. 

Die Kohlenfadenlampen nutzen nur etwa 3% der Arbeitsfähigkeit des aufge- 
wandten Stromes für ſichtbare Lichtftrahlung, die Hauptmenge geht als Wärme- 
wirkung (о gut wie verloren. 

Auf дег Suche nach einem Stoffe, welcher eine ftärkere Erhitzung verträgt und 
dann eine beſſere Lichtausbeute aus dem Strome ermöglicht und ein mehr weißes 
Licht gibt, gelangte man zu den Fäden, welche aus den Metallen der Platingruppe 
(Osmium, Tantal, Wolfram) hergeltellt werden. Die ebenfalls luſtleeren Glas- 
birnen, in welche diele Fäden eingeſchloſſen werden, haben ungefähr diefelbe Form 
wie jene der Kohlenfadenlampen. Um die gleiche Lichtſtärke wie bei einer ſolchen 
zu erzielen, muß aber der Metallfaden wegen feiner viel größeren Leitfähigkeit 
dünner und trotzdem länger genommen werden, dies macht zur Vermeidung von 
Belchadigungen гитей eine Feſtlegung des Fadens innerhalb der Birne nötig. 
Diefe Lampen werden für 16, 25, 32, 50, 60, 75, 100, 200 bis 600 und 1000 Kerzen 
Lichtftärke hergeſtellt. 

Die Lichtausftrahlung der Glühlampen erfolgt in der Hauptfache fenkrecht zur 
Lampenadiſe und vermindert ſich gegen die Lampenfpitze zu auf einen Bruchteil 
der erfteren, gegen den Lampenfockel zu der Abblendung wegen auf Null. 
Metallfadenlampen find empfindlicher gegen Erfchiitterungen als Kohlenfaden- 
lampen, fie verbrauchen aber auf die gleiche Lichtſtärke bezogen пиг / und 
weniger an Strom und ihre Anwendung ift deswegen trotz des höheren An- 
ſchaffungspreiſes bei höheren Strompreifen wirtſchaſtlicher als die der Kohlen- 
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fadenlampen. Ве! ſehr niedrigen Stromkoſten werden aber die Kohlenfadenlampen 
im Vorteil fein. 

Die Warmewirkung des elektriſchen Stromes wird noch auf eine zweite Art zur 
Lichterzeugung ausgenutzt. Werden zwei Kohlenttifte, welche aus ftaubförmigem 
Kohlenftoff unter Beimifchung insbefondere von Bindemitteln durch Preflen und 
Brennen unter Luſtabſchluß hergeltellt werden, mit ihren Enden in Berührung 
gebracht und alsdann während der Hindurchführung eines genügend ftarken elek- 
trifchen Stromes ein wenig auseinander gezogen, fo wird durch Vermittelung des 
verbrennenden Kohlenftoffes der Stromübergang fortdauern und an dieſer Stelle 
Licht ausftrahlen. Der Stromübergang wird bei wagrecht liegenden oder wie ur- 
fprünglich neben einander ftehenden Kohlenſtiſten, infolge des Auftriebes der er- 
wärmten Luft, in Form eines kleinen Bogens erfolgen, woraus die Bezeichnung 
Bogenlicht еп апа. 

Im allgemeinen werden die beiden Kohlenftäbe übereinander in einer Richtung 
ftehend angeordnet und Пе werden mittelſt Geſtängen oder dergl. mit einem 
durch ein Gehäuſe geſchützten Regelwerk in Verbindung gebracht. Dieſes wird 
durch die beim Abbrand der Kohlen eintretende Anderung der elektriſchen Ver- 
haltnifle in der Lampe betätigt und hat die Beſtimmung, die beiden Kohlen- 
ſtäbe, deren Spitzen ſich in Ruhe berühren, beim Einſchalten des Stromes aus- 
einander zu ziehen, wobei der Lichtbogen gebildet wird, ferner ſoll es die 
Kohlenftäbe ihrem Abbrande entſprechend nachſchieben. Für gewöhnliche Ver- 
haltnifle wird bei Verwendung von Gleichſtrom dieſer in den oberen Kohlenſtab, 
der poſitive genannt, ein- und durch den unteren, negativ genannt, abgeführt. 
Hierbei höhlt fich die obere Kohle, welche zur Erreichung der Stetigkeit des Licht- 
bogens mit einem Kern aus weicherer Kohle, dem Docht, verfehen ift, krater- 
ähnlich aus, außerdem ſpitzen fith beide Kohlenenden zu. Die im Lichtbogen 
herrſchende Temperatur iſt zu 3000 bis 4000 Grad Celſius beſtimmt worden. Das 
entſtehende Licht iſt faſt weiß, nur mit einem Stich ins Bläuliche. Von der Arbeits- 
fähigkeit des Stromes wird durch Bogenliht etwa 10—18° für ſichtbare Licht- 
ſtrahlung ausgenützt. 

Die Lichtausſtrahlung verteilt fih bei dem gewöhnlichen offenen Gleichftrombogen 
wie folgt: poſitive Kohle 85 , negative Kohle 10% , Lichtbogen ſelbſt 5 %%. 
Diefen Zahlen gemäß ilt es erklärlih, daß das Maximum der Liditſtrahlung der 
Bogenlampe ungefähr bei 40 Grad unter der Horizontalen liegt. Weiter nach 
unten und gegen oben nimmt die Lichtausftrahlung гаіф ab. Ihre Größe ift ab- 
hängig von der Stärke des zur Anwendung gebrachten Stromes, ſie kann 100, 
1000, 2000 bis 4000 und mehr Kerzen betragen. 

Zur Erzielung beſonderer Beleuditungs wirkung in geſchloſſenen Räumen (pater 
beſchriebene indirekte Beleuchtung mit nur einfacher Reflexion) werden foldhe 
Bogenlampen derart ausgeführt, daß der Strom in den unteren Kohlenſtiſt ein- 
und beim oberen austritt. Mit der Stromriditung wendet ſich audi die Krater- 
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bildung und demnach die Lichtftrahlung, deren Maximum nun bei etwa 40 Grad 
nach oben liegen wird. 

Soll die Lichtftrahlung einer Bogenlampe mehr nach unten konzentriert werden, 
fo werden die Kohlenftäbe ſchräg па abwärts gegen einander geneigt angeordnet, 
wobei пф der Lichtbogen zwiſchen den beiden unteren Spitzen bildet und durch 
ein magnetilches Gebläfe nach unten ausgebreitet wird. Dieſe Lampen haben den 
Namen Intenſivlampen erhalten. Bei ſolchen Lampen kann die Betätigung des 
Kohlennachfchubes ſtatt durch elektromagnetifhe Wirkung auch durch ſelbſttätige 
Klemmvorrichtungen bewirkt werden, welche am unteren Ende der Kohlenftabe 
angreifen. 

Um die Nutzungsdauer der Kohlenftabe, welche unter Verzehrung von Luft- 
ſauerſtoff je nach ihrer Lange innerhalb weniger Stunden abbrennen, zu verlängern 
und dadurch die Bedienung der Lampen zu verringern, werden Bogenlampen ge- 
baut, bei welchen die Kohlenftiftenden mit dem Lichtbogen von einer kleinen 
Glasglocke möglichſt dicht umfchloflen werden und demgemäß die Luftzufuhr mehr 
oder weniger befchrankt wird. Die Kohlen vermögen nur mehr (ап ат abzu- 
brennen und brauchen nicht fo häufig erſetzt zu werden, weshalb йе auch Dauer- 
brand-Bogenlampen genannt werden. Anderſeits verbrauchen diele Lampen aber 
mehr Strom und verliert der Lichtbogen [eine Stetigkeit, er wandert dauernd auf 
den nun flah abbrennenden Kohlenſtiſtenden herum, woraus бф befonders bei 
völligem Гийа ФВ eine für feinere Arbeiten [ehr unangenehme Unruhe des 
Lichtes ergibt. Außerdem fällt die Violettfärbung des Lichtes auf. Die Lichtaus- 
ſtrahlung hat fih gegenüber der des offenen Lichtbogens inſofern etwas geändert, 
als das Maximum der Lichtausſtrahlung nicht mehr fo tief unter der Wagrechten, 
fondern um etwa 15 bis 20 Grad höher liegt, die Lichtwirkung alfo etwas mehr 
in die Breite geht. Diefe Lampen werden auch als Intenfiviampen gebaut. 

Der durch den гаФеп Abbrand bedingten Häufigkeit des Kohleneinfetzens wird 
auch dadurch zu begegnen verfucht, daß in einer Lampe zwei КоМепрааге unter- 
gebracht werden, ift das erſte abgebrannt, fo ſchaltet пФ ſelbſttätig das zweite ein. 
Gegenüber dem bisher beſchriebenen offenen Bogenlidit mit Reinkohlen ermög- 
licht eine bedeutend beſſere Lichtausbeute die Verwendung der ſogenanten Effekt- 
kohlen. Diele find gekennzeichnet durch eine Tränkung mit Leuchtzufatzen, be- 
ftehend aus Metallfalzen, welche infolge der Erhitzung beim Brennen verdampfen 
und infolge der größeren Leitfähigkeit der Dämpfe einen beträchtlich längeren 
Lichtbogen ergeben, welcher außerdem nunmehr auch felbft an der Lichtausſtrah- 
lung weſentlich beteiligt it. Werden diefe Kohlen über einander ſtehend verwendet, 
fo егігесіс fih das Maximum der Lichtausftrahlung von 40 Grad unter der Wage 
rechten bis etwa gegen 80 Grad. Die fich beim Betriebe diefer Lampen entwik- 
kelnden Metalldämpfe müllen zur Vermeidung einer Befchädigung des Regel- 
werkes gut abgeleitet werden. Durch Anwendung beſchlagfreier Innenglocken 
wird erftrebt, die die Lampe umhüllende Außengloke von einem die Leuchtkraft 
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der Lampen beeintrachtigenden Niederſchlag dieſer Dämpfe méglichft frei zu halten. 
Diele Entwickelung von Metalldämpfen ift aber der Anwendung diefer Kohlen 
in gelchloflenen Räumen hinderlich, und fie werden nur in hohen, gut gelüfteten 
Räumen und im Freien in Betracht kommen. 

Während die Glühlampen ohne weiteres mit Wechſelſtrom (auch der Drehftrom 
gehört dazu) betrieben werden können, wie ihn mande Stadtzentralen und die 
meiſten Überlandzentralen liefern, теп die Bogenlampen eigens dafür gebaut 
fein. Zudem tritt bei den Lampen mit übereinander ftehenden Kohlen eine Ande- 
rung in der Lichtverteilung ein. Da bei dem fortwährenden Wechſel in der Strom- 
richtung bald die obere, bald die untere Kohle zur pofitiven wird, allo beide 
gleichmäßig Licht ausſtrahlen, wird daher nicht nur der obere Krater ein Licht- 
ſtrahlungsmaximum nach unten, fondern auch der untere ein ſolches nach oben 
erzeugen. Um ruhiges Brennen zu erzielen, werden beide Kohlen mit einem 
Docht ausgefüllt, wodurh auch das Lichtbogengeräuſch vermindert wird, doch 
führt dies leicht zu einer Violettfärbung des Lichtes. Außer der Kohlenart iſt bei 
Wecdlel- und Drehſtrom auch die fekundlihe Anzahl der Stromwechſel ſowie die 
Art des Stromverlaufes während eines Wechfels von Einfluß auf die Güte und 
Stärke des Lichtes. Die Wirtſchaftlichkeit der Lichtausbeute iſt geringer als beim 
Gleichſtrom. 

Eine beſondere Art von Bogenlampen ſtellt die Quarzlampe, welche eine ver- 
beſſerte Quecfilberdampflampe ilt, dar. Bei diefen entſteht der Lichtbogen ſtatt 
zwiſchen Kohlenſtiſten, zwilchen Polen aus Quecklilber. Die unangenehm blau- 
grüne Färbung des Queckſilberdampf lichtes zu mildern gelang durch Temperatur- 
erhöhung im Lichtbogen auf 5 —6000 Grad Celfius, wodurch fich auch die Öko- 
nomie verbellerte. Die Temperaturerhöhung wurde ermöglicht durch Verwendung 
von Bergkriftall für die evakuierte Lichtbogenhülle. Trotz der gegenüber den 
Kohlenbogenlampen ſehr günftigen Ökonomie und der gegenüber der Brenn- 
dauer der Bogenlampenkohlen ziemlich langen Lebensdauer der Quarzlampen- 
brenner, und fomit Verminderung der Bedienung, wird fich diefe Lampe wegen 
des immerhin noch fahlen Scheines für unſere Zwecke eer einführen. 


Die Stärke der Beleuchtung 


Die Stärke der Beleuchtung einer Fläche läßt ПФ auf zwei Arten feltftellen: 
Erftens durch Mellung der Lictftärke der Lichtquelle und darauf fußende Be- 
rechnung oder durch die direkte Meſſung. 

Als Einheit der Lichtftärke gilt die Hefnerkerze. Die zu ihrer Darftellung nötige 
Lampe ift eine kleine Dochtlampe von ganz beftimmten Abmeflungen, welche 
mit Amylazetat geſpeiſt wird und unter ganz beſtimmten Bedingungen zu be- 
nutzen ift. Die Meſſung der Lichtſtärke einer Lichtquelle wird auf der Photo- 
meterbank vorgenommen, dergeſtalt, daß an deren einem Ende die Hefnerlampe, 
am anderen Ende die zu unterfuchende Lichtquelle aufgeſtellt wird, während 
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zwiſchen beiden der Photometerkopf hin- und herbeweglich angeordnet ilt, deffen 
innere Einrichtung einen Vergleich der beiden Lichtwirkungen ermöglicht. Er 
wird an jene Stelle der Bank verſchoben, bei welcher dem menſchlichen Auge die 
Lichtwirkung beider Lichtquellen im Photometerkopfe gleich erſcheint. Aus den 
fih dann ergebenden Abftanden zwiſchen dieſem und den beiden Lichtquellen 
kann berechnet werden, wie viel mal ſtärker die zu unterſuchende Lichtquelle 
wirkt als die Vergleichsliditquelle. Auf der Photometerbank iſt eine Skala ange- 
bracht, welche zur Vermeidung der Wiederholung der gleichen Rechnung unmittel- 
bar die Lichtftärke abzulefen geftatret. 

Es ift aber nicht nur von Interefle zu willen, welche Lichtftarke in der Horizons 
talen ausgeltrahlt wird, ſondern auch unter den verſchiedenen Winkeln nach oben 
und gegen unten. Unter Zuhilfenahme beſonderer Vorrichtungen läßt fih auch 
die Lichtftärke in diefen Lagen mellen. Zwecks überlichtliher Darftellung der 
Meflungsergebnifle werden die gewonnenen Zahlen auf einer Zeichenflähe ſo- 
zuſagen als Langeneinheiten auf den zugehörigen Meßftrahlen, alfo auf einem 
Polarkoordinatenſyſtem aufgetragen, die Enden diefer Maßlinien durch eine Kurve 
verbunden, welche die Polarkurve der Lichtftärke einer Lichtquelle genannt wird. 
Diele Meflungsergebnifle werden benutzt, um die Wirtfchaftlichkeit der verſchie- 
denen Beleuchtungsmittel gegeneinander abzuwägen. Die Zuſammenſtellung er- 
folgt zumeift auf Grund der größten aus dem Polarkoordinatenſyſtem erfichtlichen 
Lichtftärke und unter der Annahme eines mittleren Geſtehungspreiſes der Energie 
wurden für jeden Fall die Koſten einer Hefnerkerze Lichtſtärke für die Stunde 
Benutzungszeit ermittelt. 


Dieſe Tabellen ellen Пф wie folgt dar: 


i Koften des Brennftoffes | Koften einer 
Beleuchtungsart е Hefner- 
Hefnerkerzen IDEEN Energie angenommen | prennftunde 


Petroleumlampe 16”... 15 1 kg 23 Pfg. 0,08 Pfg. 
Petroleumglühlidt .... 60 desgl. 0,028 
Spiritusglühlicht 60 0,12 Liter 1 Liter 33 Pfg. | 0,066 
Steänkohlengas 

„ Schnittbrenner .... 16 180 Liter 1 сып 18 Рё. |0,2 

„ Glühlicht aufrecht 80 120 „ desgl. 0,029 

” ” hängend . . 80 100 ” desgl. 0,023 

„ Niederdrucftarkliht. | 500-1000 |0,7 Liter für 1 Kerze desgl. 0,0126 ,, 

„ Preßgasglühliht ...| 30-1000 0,6 Liter für 1 Kerze desgl. 0,0118 „ 
Blaugas І офЬгеппег . . . 30,8 Liter 1kg M.1.20 flafl. BI. 03 „ 

„ Glühlicht 44 desgl. 0,053 
Luftgas 

mit Motorantrieb 24 1 kg Solin 38 Pfg. | 0,008 

mit Gewichtsantrieb . . 40 desgl. 0,013 
Azetylen offene Flamme 25 1kg Karbid 24 Pfg. | 0,08 

„ Glühlidht 15 desgl. 0,025 
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. | | 
Stündlicher Койеп des Brennftoffes попа eines 


oder der 
Verbrauch Energie angenommen осо 


Lichtftärke 
in 
Hefnerkerzen 


Beleuchtungsart 


Elektrifhe Beleuchtung 
Kohlenfaden- Glühlampen 
Metallfaden- Glühlampen 
Bogenlampe m. Reinkohlen 

Gleihftrom ...... 
Хе Ге тот ..... 
Bogenlampe m.Effektkohlen 
Gleihftrom ...... 
Wedhlelftrom ..... 
Quecklilberdampf атре . . 


Quarzlampe...... 


25 87,5 Watt 
50 55 ” 


1 KWST 50 Pfg. |0,18 Pfg. 
0,055 ,, 


0,025 „ 
0,04 „ 


500-1200 |0,5 Watt proKerze 
100—900 0,8 uw „ 


1200—3500} 0-5 


1000—4000} | e 


desgl. 0,02 „ 


Bei den Bogenlampen iſt mit der unteren Hemilphäre gerechnet. In keinem Falle 
ift einbezogen der Erlatz der Dochte, Zylinder, Brenner, Kohlenſtiſte, Bedienung, 
Verzinfung und Abſchreibung des Anlagekapitales. 

Die Zahlen unterliegen natürlich nicht unbeträctlihen Schwankungen je nach 
der Größe der Anlage und der einzelnen Brenner, der Inanſpruchnahme und 
Unterhaltung der Anlage, der Höhe der Selbſtkoſtenpreiſe des Brennſtoffes oder 
der Energie, welch letzterer ſich für Großbetriebe ganz bedeutend ermäßigen kann. 
Es ift aber klar, daß foldhe Vergleiche wie in der vorſtehenden Tabelle nur dann 
einen Wert haben, wenn es fih um Lichtquellen ganz oder annähernd gleicher 
Art der Lichtausftrahlung und Lichtltärke handelt. Denn es ift im Hinblick auf die 
praktiſche Verwendung gänzlich unzuläſſiig, zum Beifpiel die Wirkung einer hori- 
zontalen Lichtſtrahlung einer unter vielleicht 60 Grad nach unten erfolgenden, 
wenn auch zahlenmäßig gleich großen, gleichzuſetzen oder bh von der Ökonomie 
hochkerziger Bogenlampen blenden zu laffen, wenn nur hundertkerzige Lampen 
gebraucht werden. Solhe Tabellen haben in ihrer Allgemeinheit nur mehr den 
Wert von Fauftregeln, um fo mehr als die Gefamtkoften der Beleuchtung auch von 
der Verzinfung und Abſchreibung der Anlagekoſten abhängig find. 

Für die praktiſche Verwertung der Ergebnille der Lichtſtärkemeſſungen find Ta- 
bellen aufgeſtellt worden, aus welchen unmittelbar entnommen werden kann, wie 
viel Hefnerkerzen Lichtſtärke auf 1 qm Bodenflache für die Beleuchtung von 
Räumen gewiller Verwendungszwece erfahrungsgemäß aufzubieten find, um die 
dort geforderte Beleuchtungsftärke zu erhalten. Diefe befagen z. B. daß erforder- 
lich find 


für Büroräume іп Hauptbüros .......... 5—6 Hefnerkerzen auf 1qm 
in Nebenbüros. ......... 2--2,5 2; ж ой 
in Privatbüros ......... 1,5—3 ж 2 

für Gelchaftslokale in Kontors und Lagerräumen 2—2,5 РР 1 

für Korridore und Nebenr une 1-1,5 Р жо ош 


Für Fabriken laffen fih ſolche Normalien nicht aufſtellen, weil der Lichtbedarf 
zu fehr von der Art der Fabrikation, der Anordnung und Größe der Maſchinen 
und Arbeitsplätze abhängt. 

Genügt diefe Art der Bemellung vielleicht für die Anordnung vieler kleiner Lampen 
von mäßiger Lichtſtärke, fo fordert die zweckmäßige Verwertung großer Licht- 
quellen eine eingehendere Behandlung. 

Es ift bereits vorn auf das Gefetz hingewielen worden, daß fich die Lichtwirkung 
einer als punktförmig anzunehmenden Lichtquelle mit dem Quadrate des Ab- 
ſtands einer Meßftelle vermindert. Eine Lichtquelle, 2. B. eine Bogenlampe über 
einer zu beleuchtenden Fläche, etwa von der Tifchflache in beſtimmtem Abſtande 
angebracht gedacht, kann unter Zuhilfenahme der in der Polarkurve niederge- 
legten Lichtſtärkemeſſungen berechnet werden, welche Beleuchtungsſtärke jeder 
unterhalb oder ſeitlich der Lampe gelegene Punkt der Tifchflähe aufweiſen wird. 
Als Einheit der Beleuchtungsſtärke ift jene Stärke angenommen worden, welche 
eine Hefnerkerze auf eine im Abſtande eines Meters ſenkrecht zu den Lichtſtrahlen 
gelegene Flache erzeugt, und diese wird ein Lux genannt. 

Die Rechnungsergebnifle können nun ebenfalls in einem fenkrecht ſtehenden recht- 
winkligen Koordinatenſyſtem eingetragen werden, und durch Verbindung der ein- 
getragenen Punkte werden die Kurven der Horizontalbeleuchtung erhalten. 
Statt durch Berechnung aus den Polarkurven find dieſe Kurven auch auf eine 
zweite Art und zwar durch unmittelbare Meſſung z.B. mit dem Weberfchen Photo- 
meter zu ermitteln, welches aber umftändlih zu behandeln iſt. 


Die Verteilung und die Streuung des Lichtes 


Die Kurven der Horizontalbeleuchtung ergeben, daß die Beleuchtung durch den 
nackten unverhüllten Glühkörper außerordentlich ungleichmäßig ift. Wenn fich 
das Auge den ап den verkhiedenen Stellen des Arbeitsplatzes herrſchenden Be- 
leuchtungsunterſchieden akkommodieren muß, wird es lehr ermüdet, allo weniger 
leiſtungsfähig, außerdem iſt zur Uberwindung dieſer Störung ein größerer Ge- 
ſamtlichtaufwand nötig, als bei gleihmäßiger Beleuchtung erforderlich wäre. Eine 
Verbeflerung der Lichtverteilung ift deshalb unerläßlich. 

Der unverhüllte Glühkörper iſt aber noch aus anderen Gründen zur Beleuchtung 
geradezu ungeeignet. Einerleits bewirkt der Glanz der Lichtquelle, das iſt die 
Lichtausftrahlung der Lichtquelle bezogen auf die Einheit der leuchtenden Fläche, 
eine Blendung des Auges. Andererfeits erzeugt fein Licht ſtarke Schlagſchatten 
der im Lichtfelde befindlichen Gegenftände, welche bei zeichnerilchen und ſonſtigen 
Arbeiten geradezu ſtören. 

Die Beleuchtung würde einen kalten, unangenehmen Eindruk machen. Diefen 
Übeln helfen verſchiedene lichtverteilende und - ſtreuende Mittel ab, welche einer- 
feits die Beleuchtungsftärken ausgleichend beeinfluflen, die Kurven der Hor, 
zontalbeleuchtung verflachen, andererfeits die Lichtſtrahlen, welche von der nack- 
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ten Lichtquelle aus faſt ausfchließlih radial verlaufen, zerſtreut, gewillermaßen 
durcheinander wirft, wodurch eine Beleuchtung erzielt werden kann, welche dem 
Tageslicht bei bewölktem Himmel fehr nahe kommt. Diefe Wirkung ift je nach 
den angewandten Mitteln in verſchiedenem Grade möglich. Mit zunehmender 
Verbeſſerung der Beleuchtung ſteigt zwar der Lichtverluft, welcher aber durch die 
erreichten Vorteile, die für manhe Zwecke fehr wichtig find, ausgeglichen wird. 
Für Petroleumlampen u. dergl. genügen in Anbetracht der geringen Lictftärke 
und des geringen Glanzes der Flammen die bekannten kegel oder kuppelförmigen 
Milchglasihirme. Die Lichtverteilung it dadurch genügend verbeſſert, daß durch 
die Reflexion des Schirmes ein großer Teil des nach oben und nach den Seiten 
geltrahlten Lichtes nach unten auf den Arbeitsplatz geworfen wird, während ooch 
immerhin genügend Beleuchtung паф den Seiten gewahrt bleibt. 

Wirkfamere Vorkehrungen verlangen Шоп die Lichtquellen, deren Lichtftarke fitch 
auf 100 bis 200 Kerzen beläuft. Die aufrecht ftehende Glühkörper verwendenden 
Gasbeleuchtungsarten hüllen den Glühkörper völlig in die weniger zweckmäßigen 
Миф; азКизеп oder benutzen beffer die kegel- oder kuppelförmigen Milchglas- 
ſchirme, welche infolge der teilweiſen Reflexion des in die obere Hemifphare ge- 
ftrahlten Lichtes auf den Arbeitsplatz die Wirtfchaftlihkeit des aufrechten Glüh- 
lihtes jenem des hängenden viel näher bringen. Zur weiteren Verbellerung der 
Verteilung und Streuung fowie zur Verhinderung der Blendung werden matte 
Zylinder oder unter die Lichtquelle die aus Milchglas hergeſtellten Augenſchützer 
eingeſchaltet. In gleicher Weiſe muß das mit offener Flamme brennende Azetylen 
behandelt werden. Beſonders vorteilhaft iſt die Verwendung der von der rühm- 
lichſt bekannten Glasfirma Schott O СепоПеп in Jena aus äußerft dünnem Milch- 
glas hergeſtellten Autoſitſchirme, welche beim Hindurchgang des Lichtes nur 5 bis 
höchſtens 20% Lichtverluſt verurfahen gegenüber 30 bis 40% bei anderen 
Milchglafern. 

Das gleiche gilt für jene Gasbeleuchtungsarten, welche einen nach abwärts gerich- 
teten, hängenden Glühkörper verwenden, die von vornherein für Platzbeleuchtung 
befler geeignet find. Auch hierfür verdrängen die von der Jenaer Firma eigens 
dafür aus Jenaer Milchglas hergellten Gläfer andersartige Umhüllungen. 

Die niedrigkerzigen elektriſchen Kohlenfaden- und Metallfadenlampen werden 
im großen und ganzen ebenſo zu behandeln fein wie die Gaslampen. Zweck- 
ent[prechend find hierfür die Holophangläfer. 

Mit den an die Stelle kleiner Bogenlampen tretenden hochkerzigen elektrifchen 
Metallfadenlampen, den Bogenlampen ſelbſt, fowie den Gasltarklihtlampen — 
fei es in Form des Preßgaslichtes oder der in der allerneuelten Zeit letzteren auch 
für große Anlagen in der Wirtſchaſtlichkeit immer näher rückenden Niederdruck- 
Starklichtlampen — läßt fich bei genügender Aufhängehöhe dorch Zuhilfenahme 
der Reflexwirkung eines weißen Schirmes oder ſehr heller Dede, bei höchften 
Lichtſtärken außerdem durch Milchglaskugeln, welche allerdings bis etwa 50% 
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des Lichtes verſchludeen — fehr gute Gleichmäßigkeit efzielen. Das mit delen 
Lichtquellen héchft erreichbare ſtellt allerdings die indirekte und halbindirekte Be- 
leuchtung dar. 

Die indirekte Beleuchtung beruht darin, daß fämtlihe Lichtftrahlen der Lampe 
durch einen unterhalb angeordneten, gänzlich undurdlichtigen, auf der beſtrahlten 
Seite weißen Schirm nach oben gegen einen zweiten flahen Schirm geworfen 
werden, welcher das Licht völlig zerftreut nach unten den Arbeitsplätzen zufendet. 
Die doppelte Reflexion bringt natürlich große Verlufte mit fich, die über 60 % Бе” 
tragen können. 

Eine Verminderung der Verlufte wird erreicht durch Anwendung der halbindirekten 
Beleuchtung, bei welcher nicht fämtliche Lichtſtrahlen reflektiert werden. Der untere 
Schirm, welcher auch Halbkugelform annehmen kann, beſteht aus Milchglas, welches 
einen Teil des Lichtes zerſtreut hindurchgehen läßt und nur den anderen Teil nach 
oben reflektiert. Die Wirkung diefer Anordnung ift allerdings nicht [o vollkommen 
wie bei der völlig indirekten, wird aber гитей angewandt. 

Die Wirkung des oberen Reflektors kann auch durch die Raumdecke übernommen 
werden, welche fo befchaffen fein muß, daß fie einen möglichſt großen Teil des 
Lichtes wieder zurücftrahlt. Auch die Wände find zur Mitwirkung ausgiebig 
heranzuziehen. Wie unterſchiedlich das Reflexionsvermögen der Decken und 
Wände fein kann, geht aus folgender Tabelle nah Dr. Sumpner hervor: 


Weißes ГӘ/Йраріг........................... 82,0%, 
gewöhnliches Screibpapier ...................... 70,0%, 
Дейипя$рарїег............... Er e ee 50—70,0%, 
gelbe Pee ано EAL 40,0%, 
blaue Tapete оон re к Ша аран SR 25,0%, 
braune Japete ооо ао о uk kis us 13,0%, 
tieffhokoladenfarbene Tapete ..................... 4,0%, 
reine Holzbekleiduunnnnnn gg 40 — 50,0 %, 
ſchmutzige Holzbekleidung ....................... 20,0%), 
gelbgetünchte Wand (геіп)....................... 40,0 „%, 

j m AAMU e БЫР b era 20,0 „%, 
Ihwarzes Tudi ua s ¿x wu ee ee et 1,2%, 
ſchwarzer Затпте........................... 0,4%, 


Nicht nur bei indirekter fondern auch bei direkter Beleuchtung hat man es in der 
Hand, die Lichtwirkung in dieler Richtung zu verbeflern. Bei größeren Räumen 
mit hellfarbigen Decken und Wänden kann man damit rechnen, daß die wirkliche 
Beleuchtung 1,25 bis 1,5 mal fo ftark ift, als die von den direkten Lichtltrahlen 
herrührende. Die Wirkung ift dann am ftärkften, wenn die Fenſter mit Vorhängen 
von weißgelbliher Farbe verfehen werden und der helle Wandanftrih bis auf 
(ls Meter über dem Fußboden herab durchgeführt ift. Schränke follten oberhalb 
diefer Linie ebenfalls hell geſtrichen fein. Auf Glätte des möglichft abwaſchbaren 
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Anſtriches zwecks möglichfter Vermeidung von Staubanſammlung ift großer Wert 
zu legen, desgleichen auf recht häufige Reinigung. Es ift feſtgeſtellt worden, daß 
die Beleuchtung infolge Verfaumnis rechtzeitiger Tünchung der Decke um s vers 
mindert wurde. Daß іп Mafchinenräumen mit elektriſchem Antriebe der Wegfall 
der Transmiffionen der Lichtwirkung günſtig ilt, bedarf nur der Erwähnung. 
Soll eine Lichtquelle hinfichtlih der Stärke, Gleichmäßigkeit und Verteilung der 
Beleuchtung möglidiſt ausgenutzt werden, fo müſſen die erwähnten Schirme, 
Reflektoren ulw., in der Gefamtheit Armatur genannt, der Eigenart der Licht- 
ausſtrahlung diefer Lichtquelle beſonders angepaßt fein. Während die Gasinduftrie 
ihrer Leiftungsfahigkeit zu gewiß ift, in dieſer Beziehung leider ziemliche Zurück- 
haltung übt, und nur wenige Firmen diefes Gebiet bearbeiten (2. B. Himmel іп 
Tübingen), hat die elektrotechnifche Induſtrie hierin bereits vorbildlich gearbeitet. 
Für elektriſches Bogenlicht find eine ganze Anzahl Armaturen gefchaffen, mittelſt 
welcher den verſchiedenſten Beleuchtungsanforderungen, Bogenlampen- und Strom- 
arten und Raumverhältniſſen Rechnung getragen werden kann. 


Das Lichtbedürfnis т graphiſchen Anſtalten 


Wie [Фоп eingangs betont, bedingt hier die befonders hohe Abhängigkeit der 
Güte des Arbeitsergebniſſes von einer ungehinderten und ſicheren Funktion des 
Geſichtsſinnes einen ausnehmend hohen Grad von Beleuchtungsſtärke. 


Während 2. B. 


für Korridore eine Beleuditung von n 5—16 Lux, 

für Spinnereien уоп........................ 10-15 „ 

für Webereien bei Verarbeitung hellfarbiger Stoffe ....... 25—30 „ 
bei Verarbeitung dunkelfarbiger Stofrfr i 30—40 „ 

für kaufmännifhe Büros ..................... 25—35 „ 

als ausreichend angefehen wird, werden 
für Druckereien und Setzereien ................. 40—60 „ 
Zeichen-, Paus- und Gravierräume ............... 50-110 „ 


als nötig angefehen. Die niedrigſte Zahl ift anzunehmen, wenn hauptſächlich auf 
geringen Stromverbrauch, die höhere hingegen, wenn vor allem auf gute Be- 
leuchtung gelehen wird. Außerdem ſpricht auch das fubjektive Ermellen mit, das 
unter anderem von der Beſchaffenheit der Augen abhängig ift. 

Маф von Prof. Cohn auf hygienifcher Grundlage ermittelten Erfahrungswerten 
vermag das Auge bei 50 Lux ohne Akkommodation wie bei Tageslicht zu fehen, 
kann man bei 2 Lux noch mühſam gewöhnliche Druckfhrift (Borgisſchriſt) lelen, 
und beträgt bei 10 Lux die Lesbarkeit noch /. der normalen. 

Die Anordnung der Lampen ift natürlih von vornherein eingehend zu er- 
wägen bei jenen Beleuchtungsarten, welche feſtverlegter Rohr- oder Drahtzulei- 
tungen bedürfen, die nachträgliche Änderungen ſchwer zulaflen. Kleinbetriebe und 
ſolche, welche mehr Wert auf geringe Betriebskoften legen, werden direkte Be- 
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leuchtung mit Lichtquellen von 50—100 Kerzen Lichtſtärke einrichten. Im allge- 
meinen wird dann jeder Arbeitsplatz [eine eigene Lampe erhalten und bei zweck- 
mäßiger Austeilung auch ein genügender Grad von Gleichmäßigkeit zu erzielen 
fein. Selbft größere Betriebe mit höheren Anforderungen werden damit in Kon= 
tors, Verlagsräumen, kleinen Werkftuben gut auskommen und fogar in Räumen 
nicht entbehren können, wo Säulenftellungen, Transmiſſionsriemen u. dergl. bei 
Verwendung einzelner größerer Lichtquellen ftörende Schlagſchatten verurfachen 
würden. In ſchmalen langen Räumen wird in manchen Fallen durch Anordnung 
der nötigen Flammenzahl nahe den Wänden und Heranziehung der Wandreflexion 
ein guter Erfolg zu erzielen fein, welche Einrichtung fich für Gaslampen eignen 
dürfte. Für Druckereien, Setzerläle, Zeichen-, Paus- und Gravierraume wird aber 
den héchften Anlprühen nur durch indirekte bezw. halbindirekte Beleuchtung zu 
genügen [ет. Schon im Jahre 1895 hebt die Firma Oldenbourg in Münden in 
einem Berichte über ihre Beleuchtungsanlage hervor, daß die Arbeit der Schrift- 
fetzer insbefondere eine gute Beleuchtung des Manufkripts, welches abgeleſen 
werden muß, erfordert, fodann aber auch eine allgemeine Beleuchtung des Schrift- 
kaftens, aus welchem geletzt wird. Hierbei ift zu beachten, daß die Fachwände 
der Kaſtenabteilungen keine Schatten werfen dürfen, weil dadurch das ſichere Er- 
greifen der Typen erſchwert wird. Bei Einzelbeleuchtung der Schriftkäften ift nun 
diefes letztere Erfordernis nur mangelhaft mit einer gleichzeitigen guten Beleuch- 
tung des Manulkriptes zu erreichen. Aus dielem Grunde ift eine reichlich be- 
mellene und gut verteilte Gefamtbeleuchtung eines Setzerlokales der Einzelbe- 
leuchtung der Arbeitsplätze vorzuziehen, zumal dabei auch die ſonſt nötigen zahl- 
reihen Beleuchtungsapparate in Wegfall kommen und fomit die Arbeitsplätze 
freier bleiben. 

Für die Beleuchtung der Schnellpreſſen- und dergleichen Säle ift in Erwägung zu 
‚ziehen, daß nicht nur die einzelnen Preſſen das zum Arbeiten nötige Licht еге 
halten, fondern daß auch eine gute allgemeine Beleuchtung ftattfinde, weil nur 
dadurch die Gefahren, welche in einem mit vielen Maſchinen befetzten Raume 
beſtehen, auf ein Mindeftmaß befchrankt werden können. Sofern direkte oder 
halbindirekte Beleuchtung verwandt wird, werden die Lichtquellen [о verteilt, daß 
die ſtärkſte Beleuchtung an den Anlegetiſchen der Schnellpreflen auftreten muß. 
Während bei der Austeilung der ſchwächeren Lichtquellen bis etwa 100 Hefner- 
kerzen noch die Erfahrung des Projektierenden als genügend ficher angefehen 
und der etwas umltändliche Weg der eingehenden Berechnung der Beleuchtungs- 
ftarke noch vermieden wird, ift es nicht ratſam, diefe bei direkter oder indirekter 
Beleuchtung mit höheren Lichtſtärken zu unterlaflen. Das Verfahren zur Feſt- 
legung der verlangten Beleuchtungsftärke gründet бф auf die Verwendung der 
von jeder Lampe entſtammenden Kurven der Horizontalbeleuchtung. Während 
diefe letzteren nur die Beleuchtungsverteilung in einer als durch die Lichtquelle 
gelegt angelehenen Vertikalebene darftellen, entwickelt man jetzt hieraus, indem 
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man diefe Kurven um die vertikale Lampenachle gewiflermafen rotieren läßt, die 
auf der Arbeitsflähe um die Lichtquelle liegenden Kreife gleicher Beleuchtungs- 
ftärke. Die Lichtwirkungen benachbarter Lampen überdecen fich und find alfo zu 
addieren. Ift die ПФ dann ergebende Ungleichmäßigkeit zwiſchen der geringſten 
und größten Beleuchtungsſtärke als zuläflig anzufehen, fo ift die Lampenausteilung 
richtig. Zur Vereinfachung des Verfahrens hat z. B. die Bogenlampenfabrik 
Körting © Mathielen in Leipzig-Leutzih Tabellen ausgearbeitet, welche die 
Wahl der Armaturenart ufw. erleichtern. Für die Projektierung indirekter Gas- 
glühlichtbeleuchtung geben unter anderen die von Dr. Schilling in Münden unter- 
nommenen Verſuche Anhalt. 


Die beiſtehenden Abbildungen veranſchaulichen die direkte Beleuchtung eines 
Setzerei- und eines Druckereiraumes mittelſt hangender Gasglühlichtbrenner der 
Firma Ehrih © Graetz, Berlin. 

Die Lichtfarbe ift von Bedeutung bei Arbeiten, welche Farbenunterſcheidung 
auch am Abend erfordern. So wenig Setzerei, Schwarzdruck und Buchbinderei 
darauf Rückſicht zu nehmen haben, ſpricht diele Frage beim Farbendruck mit. 
Nicht immer wird es ſich einrichten laſſen, ſolche Arbeiten bei Tageslicht vorzu- 
nehmen, bei intenfiver Inanſpruchnahme eines Betriebes ift eine Rücklichtnahme 
hierauf ſchon wegen der Ausnutzung des Anlagekapitales der Maſchinen nötig. 
Es wird von Sachverſtändigen behauptet, daß die dem weißen Lichte näher ſtehen- 
den Gasglühlichtarten, fowie das elektriſche Metallfadenlicht, die Farbenunterlcei- 
dung begünftige. Gewiß ift, daß auch das offen brennende Azetylenlicht hierin 
einen Vorzug belitzt, doch werden fich große Betriebe, die höhere Betriebsun- 
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Коеп ertragen können, an das nahezu weiße elektrifhe Bogenlicht halten, und 
zwar verdient in diefer Hinficht der eingeſchloſſene Lichtbogen den Vorrang, wel- 
chem aber leider der Makel der Lichtunruhe anhaftet. Eine befondere Konftruktion 
ſtellen z.B. die von der deutſchen Beck-Bogenlampen-Geſellſchaſt in Frankfurt а. М. 
auf den Markt gebrachten Farbenfortierungslampen dar, welche aus einer elek- 
triſchen Bogenlampe mit langer Brenndauer bei einem Kohlenpaar пай dem 
Syſtem der Dauerbrandlampe mit abgeſchloſſenem Lichtbogen beſtehen, bei welcher 
vermittelſt eines Laternenkörpers die Anbringung verſchiedenartig gefärbter und 
gerillter Gläfer vorgeſehen ift, durch welche Glaskompoſition eine dem Tages- 
lichte ähnliche Beleuchtung vermittelſt Filtration der Lichtſtrahlen erſtrebt und 


das Durchdringen der überſchüſſigen gelben und roten Lichtltrahlen verhindert 
werden foll. 

Von H. E. Ives liegen einige Verſuchszahlen vor über den nutzbaren Anteil des 
weißen Lichtes im Lichte künſtlicher Lichtquellen im Vergleiche zum Tageslichte, 
deſſen Anteil an weißem Lichte gleich 100 geſetzt wurde. Es ergab fich für eine 


elektriſche Kohlenfadenlampe von 3,75 Watt pro Kerre 19,3 
desgl. mitmetalliſiertem Kohlenfaden bei 3,1 Watt pro Kerze...... 24,6 
Tantallampe von 2,6 Watt pro Kerze .................. 26,3 
Wolframlampe von 1,56 Watt pro Rer rem 38,2 
RNzetyplenfam nee *r 42,0 
einen Auer-Gasglühlichtkörper mit 0,75% Сепит........... 50,5. 


Uber das Moore-Licht, welches außer einer ohne weiteres nahezu [cattenlofen 
Beleuchtung infolge feines konſtanten Spektrums die Unterſcheidung der feinſten 
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Farbentönungen ermöglichen foll, liegen noch keine ausreichenden Erfahrungen 
vor. Dieſes elektriſche Vakuumlicht beruht auf dem Grundfatz der Geifler’fchen 
Röhren, galıge Leiter im Vakuum unter der Einwirkung des elektriſchen Wedlel- 
ſtromes ohne Wärmeentwicklung zum Leuchten zu bringen. Die Moorelict- 
röhren werden mit 66 Meter Länge hergeſtellt und an der Decke des zu beleuch- 
tenden Raumes angebracht. Es ift in Deutſchland nach dem Profpekte der Moore- 
licht- Geſellſchaſt ert eine einzige Anlage in Betrieb, eine gleiche laffen zurzeit 


AK. 


I 
П 


į 
| 


BELEUCHTUNG DES SETZERSAALES DER DRESDNER NEUESTEN NACHRICHTEN 

MIT HALBZERSTREUTEM 

die Färberei- und Appreturanftalten Georg Schleber A.-G. in Greiz in ihren 
Mufterfälen einrichten. 

Warmeerzeugung und Luftverſchlechterung. Daß jene Beleuchtungsarten, 
welche mit einer Verbrennung einhergehen, die Luft erwärmen, ift bekannt. Wäh- 
rend die Gasglühlichtarten etwa 8 Wärmeeinheiten pro Kerze entwickeln, beträgt 
diefe Zahl beim elektriſchen Glühlichte 3,5, beim elektriſchen Bogenlichte nur 0,35. 
Auch entwickeln diefe Lampen Verbrennungsgale, welche aber ſchon durch die 
natürliche Ventilation auf ein Minimum verdünnt werden. Außerdem wird ein 
diesbezügliches Bedenken gegenſtandslos, weil zweckmäßig eingerichtete Betriebe 
auf eine künftlihe Ventilation, wegen der mehr ausſchlaggebenden menfchlichen 
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Ausdünftungen nicht verzichten werden. Flammenbogenlampen werden, weil bei 
der Verbrennung der Effektkohlen ätzende Metalldämpfe ausftrömen, wie Фоп 
erwähnt nur in hohen, $ ы жылт. ЖКУ ТАП ый 
gut gelüfteten Räumen 
zu verwenden lein. Mit 
Effektkohlen für weißes 
Licht, welche trotz der 
geringen Lichtausbeute, ! 
gegenüber folhen für 
perlweißes oder gelbes 
Licht, der Färbung we= 
gen vorgezogen wer= 


den, ift die Lichtruhe der 


Flammenbogenlampen BELEUCHTUNG DES SETZERSAALES DER BUCH- UND KUNST- 
; DRUCKEREI SCHIRMER ЖО MAHLAU, FRANKFURT А.М., MIT HALB- 

ausreichend. Hochker= ZERSTREUTEM ELEKTRISCHEM BOGENLICHT, EINGERICHTET 

zige Gaslampen für [ег VON DEN FELTEN = GUILLEAUME = LAHMEYER -WERKEN 


ftarke Beleuchtung erfordern bei größerer Zahl in einem Raume befondere Ab- 
züge für die Verbrennungsgale. ~~~ ~~ ~~~ a a تتم ت‎ — rE 
т — Die Feuer- und Un- 
“Жаке fall-Sicherheit der 
р ~. | verſchiedenen Beleuch= 
ЕЕ tungsarten oder das 
Gegenteil davon wer= 
den aus gefcäftlichen 
Gründen häufig fehr 
übertrieben. Wenn mit 
Petroleum, Azetylen 
oder Solin Unglücks= 
fälle vorkommen, lo 
liegt dies in der Haupt- 
fache an der Unſachver- 
ſtändigkeit der betrof- 
fenen Perfonen. Ein ип: 
ſachverſtändiger Keſſel- 
heizer kann ebenſoviel 
GUILLEAUME - LAHMEYER=WERKEN und mehr Unheil an- 
richten. Sorgfältige Anlage und dauernde fachverftandige Bedienung vorausge- 
letzt, braucht fich niemand von der Wahl eines [оп zweckmäßig erſcheinenden 
Mittels abſchrecten zu laſſen. Muß indeſſen mit gelegentlich unfachgemäßer Be- 
handlung gerechnet werden, ſo wird der Anſchluß an eine Zentrale dieſe Be- 
denken zu mildern geeignet fein. 
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Die Bedienung Ш am einfachen bei den elektrifhen Glühlampen und be- 
ſchränkt fich fo ziemlich auf Auswechfelung der Lampen und gelegentliches Putzen 
der Schirme. Mehr Zeit nimmt allerdings die Gas beleuchtung (Putzen der Schirme, 
Zylinder, Aufſetzen der Glühkörper, Düſenreinigung) und das elektriſche Bogen- 
licht (Kohleneinſetzen, Reinigen der Glocken und Lampengeſtänge uſw.) in Ап: 
ſpruch. 

Die meilte Aufmerkfamkeit verlangt die indirekte Beleuchtung, deren Güte außer- 
ordentlih von der Reinheit der reflektierenden Flächen und dem Zuſtande der 
Lampen abhängt. Gegenüber der Einfachheit des Ein- und Außerbetriebfetzens 
der elektriſchen Beleuchtung ift das Gas etwas im Nachteil, doch läßt fich dieſer 
durch Zündung mittelft dauernd brennender Zündflämmcqhen, Kletterflammen 
ſehr herabmindern, durch Zündung mittelft Druckdifferenz oder elektrifcher (2. B. 
Multiplex-) Zündung gänzlich beleitigen, fo daß es dem elektriſchen Lichte hierin 
nichts oder wenig nachgibt. Sehr angenehm ilt befonders für kleine Anlagen der 
Anſchluß an eine Zentrale wegen der ſteten Bereitſchaſt. 


Einrichtungs- und Betriebskolten 


Diele werden je nach den Vorbedingungen ſehr ſchwankend fein. Am niedrigften 
werden fich die Einrichtungskolten ſtellen bei Gasglühlicht und elektriſchem Glüh- 
licht, fofern die Energie aus Zentralen bezogen wird, weil nur das Verteilungs- 
netz und die Lampen zu befchaffen find. Teurer werden Khon Preßgas-, Luſtgas- 
und Azetylengasanlagen wegen der Apparatbeſchaffung, weiterhin die Preßgas- 
anlage für indirekte Beleuchtung. Noch teuerer ellen fich für gleiche Lichtleiſtung 
die Anlagen für elektriſches Metallfaden- weiter für Kohlenfadenlicht und endlich 
für halb- und dann für ganz-indirektes elektrifches Bogenlicht. Sofern der Antrieb 
der elektriſchen Anlage nicht durch eine vorhandene Dampfmalchine zu bewältigen 
ift, erhöhen fich die Anlagekolten bei Beſchaffung einer beſonderen Dampfmafdine, 
einer Sauggas- oder einer Dieſelmotorenanlage. 

Maßgebend find aber die Gefamtbetriebskoften einer Beleuchtungsanlage, welche 
ſich aus den Beträgen für Verzinfung und Abſchreibung obiger Beträge und jenen 
für Betriebsmittel, Betriebslöhne, Unterhaltung, Verſicherung Шу. zufammen- 
fetzen. Bei geringerer jahrlicher Benutzungsdauer der Anlage wird es vom Stand- 
punkt der Wirtfchaftlihkeit aus zweckmäßiger fein, ein Beleuchtungsmittel mit 
geringen Anlagekoften vorzuziehen (z.B. Gasglühlicht), damit der auf eine Вгепп= 
ſtunde entfallende Betrag für allgemeine Unkoſten (Zinfen, Abfchreibungen ие.) 
nicht zu hoch wird, während bei großer Benutzungsdauer die elektriſchen Anlagen 
mehr in den Vordergrund rücken, für welche die direkten Ausgaben für Betriebs- 
mittel uſw. geringer find und weil ſich dann die erhöhten Zinfen und Abſchrei- 
bungen auf eine größere Strommenge verteilen und daher auf die Brennftunde 
bezogen finken. Unter Umftänden — 2. В. wenn eine eigene Betriebsmalchine 
angeſchafft werden muß — wird es wirtfchaftliher fein, den Strom von einer 
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elektriſchen Zentrale zu beziehen, welche bei großen Entnahmen in der Lage ift, 
den Strompreis beträchtlih herabzufetzen. Dazu kommt zu dem Vorteil eines 
vereinfachten Betriebes jener der bei großen Zentralen fehr hohe Grad der 
Sicherheit der Stromlieferung. 

Im einzelnen Falle kann nur eine Durchrechnung verfchiedener Projekte ein Bild 
über die Wirtſchaſtlichkeit der Beleuchtungsarten geben. 

Ein Urteil darüber abzugeben, welche Beleuchtungsart die geeignetfte für graphi- 
Фе Anſtalten ift, ift überhaupt unmöglich. Einerſeits haben die einzelnen Lidit- 
arten verſchiedene Eigenſchaſten, andererleits find die Anforderungen und die 
örtlichen Bedingungen verfchieden. 

Dieſe Abhandlung ſoll keine Anleitung zur Projektierung von Beleuchtungsanlagen 
für graphiſche Anſtalten fein, ſondern nur eine kurze Darſtellung der wichtigften 
Geſichtspunkte, nach welchen eine ſolche Beleuchtungsanlage zu beurteilen iſt. 
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MAX BRUCKNER / DER MERTENSTIEF- 
DRUCK UND SEINE BEDEUTUNG ALS 
UNIVERSAL-ILLUSTRATIONSMITTEL 


nter den vielen in den letzten Jahren gemachten Erfindungen auf graphiſchem 

Gebiete hat wohl keine mehr Intereſſe und Aufſehen in Fach- und Laienkreifen 
hervorgerufen, wie das von Dr. Eduard Mertens in Freiburg i.B. genial erdachte 
Verfahren des Zeitungs-Rotations-Tiefdruces. 
Schon von jeher war man beſtrebt, den Bilderdruck nicht nur allgemeiner zu ge- 
ftalten, fondern auch zur höheren Vollendung zu bringen, ihn aber namentlic in 
den Dienſt des Zeitſchriſten- und Zeitungswelens, [owie Bücherdruckes zu ellen. 
Davon geben die zahlreich erfcheinenden illuftrierten Zeitſchriſten nebft Büchern 
und Zeitungen das belte Zeugnis. Die Ausführung diefer bildlichen Darftellungen 
war aber gewöhnlich nicht derartig, daß fie höheren Anforderungen еп Иргефеп 
konnte. Bei den Zeitſchriſten genügten wohl die rein autotypiſchen Drucke, um 
auf dem glatten Papier die Zeitereignille vor Augen zu führen und überhaupt 
alles Neue bildlich darzuftellen. Damit war aber auch ihr Zweck erfüllt, ebenfo 
wie bei manchen Zeitungen, wo grobe Zinkätzungen oder großrafterige Autos 
zwar nicht deutlich, aber doch eben die Tagesereignille illuftrierten. Von einer 
künſtleriſchen Wirkung konnte bei dielfen Illuſtrationen nicht die Rede fein. 
Das glitzernde Kunftdruckpapier der illuſtrierten Zeitſchriſten, ebenſo das der 
modernen Bücher mit ſeinen Autotypien iſt bekanntlich niemals den Augen ſehr 
zuträglich geweſen. Namentlich zog das Leſen bei künſtlichem Licht bei längerer 
Dauer die Augen ſehr in Mitleidenſchaſt, ganz abgeſehen davon, daß es oſt Mühe 
machte, die Bilder auf der glatten Papieroberflache infolge der durch das Licht 
hervorgerufenen Reflexwirkung in allen Teilen deutlich zu erkennen. Das fpäter 
auf den Markt gekommene und ſchnell beliebt gewordene Mat- Kunſtdruckpapier 
konnte leider für illuſtrierte Journale feiner hohen Empfindlichkeit und nicht zuletzt 
der höheren Коеп wegen weniger in Frage kommen. 
Die Autotypie verurfachte ſeinerzeit eine völlige Umwälzung auf dem Gebiete 
des Illuftrationswefens und ift bei fteter Vervollkommnung das Univerfal-Illu- 
firationsmittel der heutigen Zeit geworden. Deren verſchiedene Nebenarten, z.B. 
Spitzertypie, Kornraſter-Autotypie und andere mehr hier ausführlich zu behandeln, 
würde uns zu weit vom eigentlichen Thema abſchweifen laffen. Auf jeden Fall aber 
konnte die Autotypie als das wohlfeilfte, befte und deutlichſte Ausdrucsmnittel der 
heutigen Illuſtration bezeichnet werden. Das zarte Korn der Autos und die infolge- 
deflen etwas flache Atzung erfordern, daß beim Druck einer guten Autotypie ſorg- 
fältigfte Behandlung in der Buchdruckprefle vorausgeht und folder nur mit guter 
Farbe tadellos auszuführen möglich ift, wobei aber dann immer noch das Papier 
eine Hauptrolle fpielt. Denn wird für Autotypiedrucke kein geſtrichenes bezw. 
hodhfatiniertes oder fogenanntes Mattkunftdruckpapier genommen, fo läßt der 
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Druck meiſtens zu wünfchen übrig. Müllen fie aber auf Zeitungspapier gedruckt 
werden, fo entſteht ſelbſt bei grobem Rafter bald ein héchft unanſehnliches, un- 
deutliches und verſchmiertes Bild. 
Demgegenüber muß der Tief- oder Kupferdruk als ein künſtleriſch weit höher- 
ftehendes Bilderdruk-Verfahren bezeichnet werden, denn er ermöglicht eine 
äußerft kunftvolle Wiedergabe der Tiefen, eine [ehr weiche Abſtimmung der 
Mitteltöne und eine unübertroffene Feinheit der zarteften Linien ohne irgend 
welche Lücken. | 
Der Technik des Tiefdruckes wurde zu allen Zeiten das größte Intereſſe entgegen- 
gebracht. Populär vermochte aber dieles langſam auf der Handprelle auszuübende 
Verfahren nicht leicht werden, weil feine Verwendung für den allgemeinen Ge- 
brauch zu teuer war. Man konnte auch trotz des {chon länger beſtehenden Mezzo- 
tinto=, Intaglio- und Rembrandt-Druckes nicht daran denken, felbft Bücher und 
beflere Zeitſchriſten damit zu illuſtrieren — oder den Tiefdruck für noh wohl- 
feilere Zwecke heranzuziehen. Und doch vermag nur einzig und allein die Ori- 
ginalwirkung des photographiſchen Bildes lediglich im Tiefdruckverfahren mit der 
größten Treue und allen Feinheiten wiedergegeben zu werden. 
Vor mehr als zehn Jahren erregten und zwar z uerſt in England, und dann auch 
auf dem Kontinent neu in den Handel gekommene Gemälde- Reproduktionen in 
einer Art Photogravüredrud Auf ſehen. Diefe wurden damals von der Rem- 
brandt- Type-Co. in London als einzige Firma in den Handel gebracht. Der Er- 
finder dieles Verfahrens war der Wiener Maler Кі. Über die eigentliche ge- 
naue Erfindungsgeſchichte des Rembrandt- Druckes ift indeſſen nicht viel in die 
Offentlichkeit gedrungen, da die ganze Art der Herſtellung dieler Drucke außer- 
ordentlich geheim gehalten wurde und audi bis auf den heutigen Tag nur in 
großen Umriſſen, nicht aber bis ins Detail, bekannt geworden ift. Das Verfahren 
unterſchied fih von der gewöhnlichen Photogravüre dadurch, daß die Atzung 
nicht auf einer Kupferplatte, fondern auf einer Kupferwalze ausgeführt wurde 
und daß im Gegenfatz zu der gewöhnlichen Photogravüre, bei welcher ein 
feines Afphaltftaubkorn zur Verwendung gelangt, hier ein Raſterkorn zur An- 
wendung kam. Gedruckt wurde nun von delen Walzen, auf einer eigens für 
den Zweck konſtruierten Rotationsmaſchine, welche in der Art der ſogenannten 
Rakel Druckmaſchine für Stoffdruk die überflüſſige auf die Walzen aufge- 
tragene Farbe vermittelt eines Stahllineals, der fogenannten Rakel, entfernte. 
Dies mußte in Ermangelung jeder anderen Wifchvorrichtung mit folder Sauber- 
keit erfolgen, daß trotz der großen Geſchwindigkeit, mit welcher diele ein- 
fahe Rotationsdruckmafhine für Tiefdruk lief, ein vollfiändig reiner Druck 
erzielt werden konnte. 
Der Umſtand, daß die in ihrer Herftellungsweife fo außerordentlich langſame 
Photogravüre nun plötzlich in ganz ähnlichen, wenn auch nicht ganz gleichwertigen 
Erzeugniſſen mit einer Produktionsfahigkeit von Zehntauſenden von Drucken 
15° 
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pro Tag überflügelt wurde, ließ indeſſen verſchiedene graphiſche Kunftanftalten des 
Kontinents nicht ruhen, und wie es іп folchen Fällen mit Auffehen erregenden 
Neuerfindungen gewöhnlich geht, fo konnten die Geheimniſſe des еп еп Hauſes 
auf die Dauer auch nicht ganz gewahrt werden. 

Vor ca. 7 Jahren gelang es Dr. Eduard Mertens gemeinlam mit Dr. Martin 
Schöpff in der Graphifchen Geſellſchaft, Akt.-Gel., Berlin, ein dem Rembrandt- 
Verfahren ähnliches Tiefdruckverfahren für Rotationsdruck auszuarbeiten, gleich- 
zeitig arbeitete Ernft Rolffs in Siegburg an einem gleichen Verfahren. Es ent- 
[pannen fich indeſſen, da beide т falt gleicher Richtung arbeiteten, Patentſtreitig- 
keiten, die ſchließlich zur Verſdimelzung der beiden Verfahren unter der Firma 
Deutſche Photogravur ~ Aktiengefellfchaft in Siegburg führten. Außer letzterer 
Firma gelang es dann noch den Firmen F. Brukmann A.-G. in Münden unter 
dem Namen »Mezzotinto-Druk«, J. Loewy in Wien als »Intaglio-Druk« und 
Meifenbadh, Riffarth O Co. in Berlin als »Heliotint« gleiche Verfahren mit 
vollem Erfolge einzuführen. 

Alle die letztgenannten Tiefdruckverfahren beruhen auf einer Bildübertragung 
mittelt Pigment-Gelatine-Papier, welches naß auf die Walze aufgequetſcht 
wird und haben folche, da fie für Kunftblätterdruck beftimmt find, einen dauern- 
den Schnelldruck nicht nötig, wie er für Zeitungen, Zeitſchriſten, Kataloge und 
Вафег erforderlich ift und wie ihn die neuen Erfindungen von Dr. Mertens mög- 
lih gemacht haben. 

In den letzten Jahren bemühte man fih, ein Verfahren zu erfinnen, welches 
photographifch genaue Bilder mit Rotationsdrud-Geſchwindigkeit vervielfältigen 
konnte. Natürlich war den Anfichten, ob die Löfung dieſes Problems der Photo- 
graphie ſelbſt oder dem Buch- oder Steindruck bzw. Off ſet- Druckverfahren vor- 
behalten bleiben würde, der weitelte Spielraum gelaſſen. Keinesfalls würde man 
aber vorher den Gedanken auszuſprechen gewagt haben, daß gerade der ſonſt 
пиг langſam auszuübende Tiefdruck, wenn auch ſchön und künſtleriſch wertvoll іп 
feiner Wirkung, dazu berufen fein follte, diele [о außerordentlich wichtige und für 
den Zeitungs-, Zeitſchriſten- und Bücderdruk (о entſcheidende Wendung im 
Illuſtrationsweſen herbeizuführen. 

Ich hatte im Juni dieſes Jahres Gelegenheit, die Tiefdruck-Maſchine im Fabrik- 
gebäude der Deutſchen Mertens-Geſellſchaſt in Freiburg i. В. arbeiten zu ſehen 
und habe unter der Leitung des Herrn Direktor Brinkmann während eines mehr- 
ſtündigen Aufenthaltes die einzelnen Arbeitsvorgange nacheinander mit dem 
nötigen Interelle verfolgen können. Denn einen richtigen Begriff von dem Werte 
der Mertensſchen Erfindung kann man wohl nicht in dem Maße durch theoretifche 
Abhandlungen erhalten, als wenn einem Gelegenheit geboten wird, das ganze 
Verfahren an Ort und Stelle zu ftudieren und durch perſönliche Inaugenſchein- 
nahme in feinen ſamtlichen Stadien kennen zu lernen. Dann erft kommt man zu 
der Überzeugung, daß es fich hier tatfächlih nicht nur um eine Erfindung von 
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größter Bedeutung für das graphiſche Gewerbe, fondern auch um eine ſolche han- 
delt, die infolge ihrer Einfachheit in der Handhabung und Ausführung darauf 
rechnen kann, in verhältnismäßig kurzer Zeit von den Fachleuten verftanden und 
richtig, in rationeller Weile, ausgeübt zu werden. Die einzelnen ſich übrigens 
ſchnell hintereinander abwickelnden Arbeitsgänge erſcheinen beim direkten Be- 
trachten lange nicht fo kompliziert, als ausführliche theoretiſche Beſchreibungen 
vielleicht mutmahen laffen. Das Ganze will ich nun in nadifolgendem, vom Stand- 
punkt des objektiven Beobachters aus, ſchildern. 

Dr. Mertens benutzt anftelle der Steine für Steindruk, oder Druckſtöcke für 
Buchdruck und der gravierten oder tiefgeätzten Kupferplatten für den Tiefdruck 
hohle Eiſenzylinder, welche einen dünnen, nur den Bruchteil eines Millimeters 
mellenden galvaniſchen Kupferniederfchlag beltzen. Wichtig it dabei, daß die 
Eiſenzylinder, genau wie die Druck- und Plattenzylinder der Rotationsmaſchinen, 
denen Пе auch gleichen, immer wieder verwendet werden können und fith auch 
nicht abnützen. Infolge geeigneter Vorrichtungen verfügen fie über reiche Beweg- 
lichkeit. Soll der Eifenzylinder zur Herftellung neuer Bildergravuren in Verwen- 
dung genommen werden, fo ift der galvaniſche Niederſchlag zu erneuern. Wie 
ih in Erfahrung brachte, wird jetzt durch ein neues und wichtiges Verfahren der 
mit der Deutfchen Mertens-Gelellfhaft durch Verträge liierten Elmoré’s-Metall- 
Aktien-Gelellfhaft in Schladern an der Sieg das Galvanifieren der Eifenzylinder 
den fih mit Rotations-Tiefdruck befaflenden Druckereien erfpart und liefert die 
genannte Gelellfhaft Kupferzylinder von einigen Millimetern Wandftärke, welche 
fich durch eine ſinnreiche Maſchine geringen Umfanges und mit Hilfe einer Dreh- 
bank vollkommen gleichmäßig mittelft einer einfachen Einrichtung derart auf die 
Eifenzylinder aufziehen lallen, daß der äußere Umfang des Kupferzylinders ftets 
der gleiche, dem Rotations-Druckzylinder entſprechende bleibt. 

Das Abheben der Kupfermäntel und Neuaufziehen ift jedoch, wie vielfach irr- 
tümlich angenommen wird, nicht für jede Atzung erforderlich. Die Tiefe der Bild- 
ätzung für Tiefdruck ift nämlich fo gering, daß ет mittelſt einer einfachen Vor- 
richtung ausführbares Zudrücken der Bilder auf dem Tiefdruckzylinder nebſt 
nachfolgendem Schleifen genügen, um die Zylinder von neuem für den Druck 
brauchbar zu machen. Der Umfang eines Zylinders beträgt normal 1 m im Durch- 
meſſer und 1 m in der Länge. Der Kupferverbrauch ift durch diefe Möglichkeit im 
Verein mit der Elmorés-Erfindung fo minimal, daß er meiner Anficht nach bei der 
Kalkulation auch in dem Falle kaum in Betracht gezogen zu werden braucht, wenn 
nur ein kleines Bild von einer breiten Walze drucken foll. Es ift übrigens ohne 
weiteres zuläſſig und leicht ausführbar, бай der Zylinder in ganzer Papierbreite 
auch fchmälere Zylinder (Ringe) auf die Eifenkerne aufzuziehen. Natürlich follte 
in denjenigen Druckereien, welche den Rotations=Tiefdruk ausführen, ſtets eine 
entſprechende Anzahl von galvaniſchen Eiſenzylindern, welche als Beſtandteile 
der Tiefdruckmafchine von der Maſchinenfabrik geliefert werden, zur Dispofition 
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tehen. Der [ehr dünne und mehrfach verwendbare galvaniſche Kupferniederfchlag 
ermöglicht die Bildergravuren billiger herzuftellen, als die [опй verwendeten Kupfer- 
bezw. Zink-Äutotypien und laffen ſich infolgedeſſen jetzt die Koften der Kupfer- 
überzüge auf ein Minimum reduzieren. 

Da ein Druckzylinder zumeift, wenigftens bei Zeitungen, ausgenützt werden wird, 
dürfte man ihn mit möglichft viel Bildern verfehen, die — und das ift ein nicht 
zu unterſchätzender Vorteil — auf einmal geätzt werden können. Bemerkenswert 
ift, daß die Diapofitive nah dem Aufkopieren, das ungefähr 10 Minuten dauert, 
fofort fertig zum Gebrauch für beliebig viele andere Bilderwalzen find. Man kann 
alfo unter Umftänden in nicht ganz drei Stunden mehrere Walzen gleichzeitig 
fertigſtellen, was ja für das doppelte und vierfache Einheben bei Rota tions- 
maſchinen von großer Wichtigkeit iſt. Kommen nur einzelne Bilder oder gar nur 
eines in Frage, fo bedient man fich der entſprechend ſdimäleren Zylinder (Streifen 
bezw. Ringe) und zieht dieſe auf den Eiſenkern auf. 

Das Lichtempfindlichmachen des Zylinders, der nächſte Vorgang, nahm mein 
volles Intereſſe in Anſpruch. Es gelangt hierfür ein Verfahren von Rolffs zur 
Anwendung, das, von Dr. Mertens vervollkommnet, ebenſo ſinnreich wie zweck- 
mäßig ift. Auf dem Support einer Drehbank, auf der fich der lichtempfindlidi zu 
machende Zylinder befindet, ift ein Flüſſigkeitsbehälter angebracht, aus dem durch 
ein langes Auslaufrohr ein feiner Strahl einer liditempfindlichen Flüfligkeit (Chrom- 
leim) ausfließt. Die Ausflußöffnung ruht zwangsläufig auf der Zylinder-Ober- 
flache und macht deren eventuelle exzentriſche Bewegung mit, während die Walze 
fich dreht und der Support fortſchreitet. Durch die ſchnelle Umdrehung der Walze 
wird ет ſpiralförmiges Uberziehen der Walzenoberflähe bewerkſtelligt und zwar 
liegen die Spiralen fo nahe beieinander, daß die Flüſſigkeit der einzelnen Spiralen 
zuſammenfließt. Dadurch wird ein vollkommen gleichmäßiger Überzug ſelbſt bei 
einer großen Walze in kaum einer halben Stunde erzielt. 

Zeitungsdruckereien, welche auf nelle Veröffentlichung aktueller Bilder bedacht 
[еіп теп, werden die lichtempfindlichen Walzen vor dem Gebrauch fertigſtellen 
können, fo daß die Übertragung der Aufnahmen auf die Walzen und die Atzung 
ohne Zeitverluft ftattfinden kann. 

Das Emulfionieren des Zylinders hat übrigens früher, wie mir verfichert wurde, 
nicht geringe Schwierigkeiten verurſacht, denn die gebogene Walzenoberflähe 
geltattete abſolut kein gleichmäßiges Auftragen der dünnflüffigen Emulfion. Alle 
möglichen von Dr. Mertens verfuchten Mittel, eine gleihmäßige Schicht durch 
Auffpritzen, Walzen, Tauchen oder Schleudern zu erhalten, verſagten und егі 
lange Jahre nach den erften Verſuchen war inlofern ein Fortſchritt erzielt worden, 
als es dem unermüdlihen Erfinder glückte, durch gleichmäßiges Drehen und 
Schleudern mittelft eines Exzenters die Fliffigkeit auf der Walze gleichmäßig zu 
verteilen. Rolffs Verfahren war aber einfacher und wurde deshalb vorgezogen. 
Das Kopieren, Entwickeln und Atzen der Bilder ftellt man fich vielfach 2ейгаи= 
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bender und umftändliher vor, als es in Wirklichkeit ift. Manche in diefer Hinficht 
in der Fachpreſſe gemachten Zeitangaben, wo von fünf, ſechs und mehr Stunden 
die Rede war, find als unzutreffend zu bezeichnen. Mit der Uhr in der Hand 
beobachtete ich die einzelnen Phaſen, das Lichtempfindlihmachen, Kopieren, 
Entwickeln und Atzen und war faließlih angenehm @Бегга Фи, als nach noch 
nicht drei Stunden der tadellos geätzte druckfertige Bildzylinder eingehoben 
werden konnte. 

Der Raum, in welchem der Zylinder feine lichtempfindliche Schicht erhält, fowie 
kopiert und entwickelt wird, ift keine Dunkelkammer im eigentlichen Sinne des 
Wortes, fondern einfach durch gelbe Vorhänge abgeblendet. Trotzdem ift es aber 
immer поф (о hell, daß man mühelos die Zeitung lefen kann. Die photographi- 
[hen Films, welche übrigens ohne Bindemittel haften, werden auf den mit liht- 
empfindlicher Schicht bedeckten und durch eine aus feltem Florpoſtpapier be- 
ftehenden Schablone mit darauf gedruckter typographiſcher Maßeinteilung ver- 
fehenen Zylinder gelegt und diefer wird bei fortwährender Umdrehung durch 
einen über die ganze Breite gehenden Schlitz einige Minuten an der Sonne oder 
durch elektrifches Licht belichtet. An denjenigen Stellen der photographifchen Films, 
die lihtdurdläffig find, wird die Schicht in Waller unlöslich, während die gedeckten 
Stellen löslich bleiben. Bei dem darauf folgenden Abwiſchen mit Waller entſteht 
ſomit eine getreue Kopie der photographiſchen Aufnahme auf der Walze, die 
durch Übergießen mit einem Anilinfarbſtoff deutlich fihtbar gemacht wird. Darauf 
trocknet ein Blasapparat in wenigen Minuten die fo entwickelte Walze und ift 
diefe nunmehr für die Ätzung reif. 

Für die Herftellung der Bilder werden photographifthe Rafterfilms benötigt, jedoch 
keine Negative, ſondern Diapoſitive. Größere Druckereien mit eigener photo- 
graphiſcher Anſtalt werden dieſelben leicht ſelbſt anfertigen können. Mittlere Be- 
triebe dagegen bezw. folche, die keine eigene photographiſche Einrichtung beſitzen, 
können ihre Diapoſitive einfach in einer Kliſchee-Anſtalt anfertigen lafen. Zweifel- 
los dürfte es nicht lange währen, bis fich eine beſondere Induftrie zur Herſtellung 
dieſer Diapoſitive gebildet hat, die dann den Buchdruckereien und Verlegern 
Films von allen möglichen, beſonders aber von aktuellen Bildern ftändig anzu- 
bieten in der Lage ſein wird. Die Diapoſitive, die eine lange Haltbarkeit haben 
und бф audi bei oftmaliger Verwendung falt nicht abnutzen — wurden mir doch 
Films gezeigt, die Khon ſehr häufig gebraucht worden und noch intakt waren —, 
fallen ſich ebenſo wie die Klifhees für eventuelle ſpätere Verwendung auf- 
bewahren. 

Die Manipulation des Ätzens, wobei eine willkürliche Bildgeſtaltung ausgeſchloſſen 
ilt, erfolgt in der Weiſe, daß тап die Walze mit den ſichtbaren Bildern in ein Atz- 
bad hängt und fie etwa fünf Minuten mittelft Rotation, die eine abfolute Gleich- 
mäßigkeit gewährleiftet, einer (hwachen Atzung unterzieht. Darauf walzt man be 
mit einer glatten lithographiſchen Lederwalze, die mit einer beſonders präparierten 
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Lackfarbe verfehen Ш, vorſichtig ein, damit zuerft die allerfeinſten Punkte zugehen. 
Dann folgt eine zweite kurze Ätzung, worauf die Walze mit etwas mehr Farbe aufs 
neue eingewalzt wird, [о daß fih auch die etwas ſtärkeren Linien oder Punkte 
[hließen. Nach einer nochmaligen kurzen Atzung und Einwalzen mit noch mehr 
Farbe fchlieBen fich die hellſten Mitteltöne und werden bei einer weiteren Einwalzung 
die tieferen Mittelténe und fchließlich die hellen Schatten geſchloſſen, fo daß zuletzt 
nur noch diejenigen Partien des Bildes offen bleiben, die am dunkelſten drucken 
follen und deshalb die größten Tiefen beſitzen müffen. Es nahmen diefe kurzen 
Ätzungen, unterbrochen durch eine jedesmalige neue Einwalzung, da ein Ein- 
brennen des Lackes nicht nötig ift, und fich alles auf kaltem Wege erreichen läßt, 
nicht mehr Zeit in Anfpruch, als die Atzung gewöhnlicher Buchdruck-Kliſchees. 
Der Vorzug hierbei beruht, wie (hon bemerkt, darin, daß ein ganzer, völlig mit 
Bildern bedeckter Druckzylinder nahezu ebenſo fhnell wie ein einzelnes Bild in 
kurzer Zeit geätzt werden kann. Diefe Dr. Mertens ebenfalls patentamtlich 
geſchützte Methode läßt hinſichtlich Einfachheit und Schnelligkeit der Hand- 
habung, verbunden mit der Möglichkeit des Erreichens einer hochkünſtleriſchen 
Wirkung, nichts zu wünſchen übrig. 

Die feinſten Details der photographiſchen Aufnahme kommen nach erfolgter Schluß» 
ätzung zur Geltung, ohne daß der Ätzer durch Decken mit dem Pinfel oder durch . 
Handätzung mitwirkt. Der bisher von der Geſchicklichkeit des Atzers abhangende 
Detailreihtum der Atzung wird auf rein mechaniſchem Wege leicht, ſchnell und 
vollkommener erreicht, als es durch Handarbeit möglich [ет würde. Zudem bietet 
das elektrifch niedergeſchlagene Kupfer feiner chemiſchen Reinheit wegen einen 
geeigneteren Ätzgrund als die bisher benutzten Kupfer- oder Zinkplatten. Sobald 
nun die Atzung druckfertig ift, kann der Bilderdruckzylinder ohne weitere Vor- 
bereitung іп die Tiefdruckmalchine eingehoben werden. Für den Drucker wichtig 
und wirtſchaſtlich ſehr wertvoll ift es, daß der Rotations-Bilderdruk keiner Zu- 
richtung bedarf. Sofort nah Einheben des Druckzylinders wird gedruckt und das 
oft tagelange Zurichten an einer Bilderdruckform, wie es beim Hochdruck unver- 
meidlich ift, fällt weg. Ein Schmieren der Gravur durch Farbe, wie bei den Hoch- 
druk-Ätzungen, ift durch den eigenartigen Hergang beim Druck ausgeſchloſſen. 
Das Auswecleln der Druckformen bedarf nur weniger Minuten. 

Ebenſo einfach wie alles bisher Geſchilderte ift auch die Konftruktion der Mertens- 
maſchine. Der Bilderdrud zylinder a erhält feine Farbe von der Farbwalze b, 
welche in dem Farbkaſten c rotiert. Die Rakel, der wichtigſte Teil der Mafdine, 
reicht dann die Farbe ab. Das Papier е wird durch den mit Kautíhuk über- 
zogenen Gegendruckzylinder f angedrückt. Letzterer erhält den erforderlichen 
Druck durch den Gewichtszylinder g, während das Papier die Farbe raſtlos aus 
den Vertiefungen des Druczylinders a entnimmt. Man vergleiche daraufhin die 
nachſtehend abgedruckte Zeichnung, welche einen Durchfchnitt dieſes hauptſãch- 
lihften Teiles der Rotations- Tiefdruckmaſchine darſtellt. 
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Von der Mertensmafhine werden verſchiedene Typen gebaut und zwar Ma- 
(hinen für einfeitigen Bilderdruck und Duplex-Maſchinen für Schön- und Wider- 
druck. Ferner befinden fih Malchinen für vielfarbigen Bilderdruck, wie fie in der 
Kattundruckerei hon feit längerer Zeit mit großem Erfolg arbeiten, fowie 
Mertensdrucmaſchinen für 2, 4, 6 und mehr Walzen, in Vorbereitung. Die 
Mafdinen find ent- 
weder fokonftruiert, 
daß fie an eine Ro- 
tationsmaſchine be- 
liebiger Konftruk- 
tion angebaut wer- 
den können und die- 
ſer neben dem Druck 
des Textes auch das 
Schneiden und Fal- 
zen der Bogen über- 
laſſen oder daß ſie 
als felbftändig mit 
der eine veränder- 
liche Schneidevor- 
richtung befitzenden 
Bilderdruckmafdine 
die Papierbahn nach 
dem Drud in jedes 
beliebige Format 

felbftändig ſchneiden 
und die Bogen auf- 
ftapeln. Die Papier- 
bahn, welche fich, 
wie bei der Rota- 
tionsmaſchine, von 
der Papierrolle ab- 
rollt, geht durch den 
Bilderdruckzylinder 
und die Gegen- MERTENSMASCHINE (DURCHSCHNITT). 

druckwalze, bei den Malchinen für Schön- und Widerdruck des weiteren durch 
eine zweite folhe Walze und gelangt bei der einen Konftruktion in das 
variable Schneidewerk, bei der anderen in фе Buchdruck - Rotationsmaſchine. 
Dem geätzten Bilderdruckzylinder wird durch Vermittlung einer Holzwalze aus 
dem unter ihm befindlichen Farbkaften in überreihem Maße Farbe zugeführt, 
die jedoch die über dem Farbkaften fitzende, auf den Bilderdruckzylinder auf- 
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liegende Rakel von der [piegelglatten Oberfläche des Tiefdruckzylinders wieder 
auf das ſauberſte abſtreicht, fo daß nun die Farbe nur in den geätzten Bilder- 
gravuren hängen bleibt, und von dort aus, nachdem vorher die Rakel die 
Oberfläche des Zylinders gefaubert hat, auf das durch die Zwilchendruckwalze 
aufgepreßte Papier übertragen wird. Die Rakel oder das Farbmeſſer ift ein aus 
Stahl bezw. einer beftimmten Legierung hergeſtelltes Metallband von ca. 2 mm 
Dicke und 10 cm Breite. Es ift weſentlich länger als der Bilddrudezylinder und 
hat eine ununterbrochene weit ausgreifende seitliche hin- und hergehende Bewe- 
gung. Die Rakel nützte ſich beim Lauf der Maſchine naturgemäß пай und 
nach etwas ab und mußte früher nach kurzem Lauf herausgenommen und durch 
Abziehen mit dem Olftein neu geglättet werden. Um das Auswechfeln der Rakel 
in Zukunft überhaupt überflüffig zu machen, ilt neuerdings von Dr. Mertens eine 
patentierte Schleifvorrichtung erfonnen worden, welche die Rakel während des 
Druckes automatiſch glatt hält. Die neue Vorrichtung bei der Rakel beſteht darin, 
daß diefelbe jetzt faſt doppelt fo lang wie früher ift und fith über die Mafchine 
hinausgehend, hin- und herſchiebend durch die an beiden Seiten angebrachte auto- 
matiſche Schleifvorrichtung bewegt, alſo infolgedeſſen immer eine glatte und gerade 
Flache aufweiſen wird und nicht mehr ausge wecqhſelt zu werden braucht. Für folche 
Buchdruckereien, die an Platzmangel leiden, wo das links und rechts hinausgehende 
Rakelmeller alfo anftoßen müßte, wird die Rakel in biegfamer Form geliefert, fo 
daß Пе nach dem Paſſieren der Schleifvorrichtung einer Feder ähnlich außerhalb 
der Мапе in die Höhe gehen und wieder zurücklaufen kann. Wichtig ift auch 
der elaſtiſche Dr. Mertens patentierte Gegendruk=-Zylinder von kleinftem Durd- 
meller. 

Für ein durchaus zuverläffiges Arbeiten der Rakel, die einen fehr welentlichen 
Teil der Tiefdruckmaſchine für den Schnellbetrieb bildet, find weitgehende und 
ebenfalls durch Patente geſchützte Maßregeln vorgefehen. Die Farbe ШЕ etwas 
dünnflüffiger, wie unfere Buhdrucfarben, dielen aber ähnlich und läßt fich [е 
verftändlich ebenfo wie diefe in allen Färbungen einreiben. Die von der Rakel 
abgeltrihene Farbe nimmt ihren Weg wieder in den Farbkaften zurück. Die 
Zwilhendrukwalze hängt mit dem eilernen Druckzylinder zufammen und wirkt 
fördernd auf den Bilderdruckzylinder, über den die Papierbahn läuft. Das Papier 
wird durch die elaſtiſche Zwilhendrukwalze in die Bildtiefen eingedrückt und 
faugt die Farbe heraus. Ein Verfchmieren des Druckes kann nicht ftattfinden, weil 
die in den Bilderdruckzylinder vertieft geätzten Bilder nur fo viel Farbe fallen 
können, als ihre Ätztiefe beträgt und die Rakel alle überflüffige Farbe abftreicht. 
Das Zuſammenhängen der Zwilhendrukwalze mit dem Druckzylinder ermög- 
liht es, daß Bilderdruckzylinder von jedem beliebigen Umfang auf ein und der- 
felben МаФте Verwendung finden können, mit anderen Worten, daß fich auf 
ein und derſelben Mertensmafchine bei Berücklfichtigung einer beſtimmten Breite 


der Mafcine jedes beliebige Format drucken läßt. Durch eine Kurbel kann man 
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die zulammenhängende Zwilhendrukwalze mit dem Druckzylinder von dem 
darunter angebrachten Bilderdruckzylinder entfernen oder ihn näher bringen. Es 
dient diele Vorrichtung gleichzeitig zum Einſtellen des Druckes, wobei meiltens 
nicht fo ängftlich verfahren werden muß, wie beim Buchdruck, da ein Abquetſchen 
der vertieft liegenden Atzungen, die auch durch die Walzenoberflähe, einem 
ſchriſthohen Stege in der Buchdruckprelle gleich, gelchützt find, weniger leicht ſtau- 
finden dürfte, als beim Hochdruck. 

Mich intereſſierte bei dieler Gelegenheit vornehmlich zu erfahren, welche Auflagen 
diefe Tiefatzungen wohl aushalten mögen. Es wurde die Möglichkeit zugegeben, 
daß fich von ein und demſelben Bildzylinder 60, 80 und auch 100000 Exemplare 
anltandslos herunterdrucken laſſen. Eine Walze, welche eine Auflage von ca. 
40000 hinter fich hatte, betrachtete ich eingehend mit der Lupe. Ich fand dabei, daß 
fie wohl eine gewille Abnutzung aufwies, mußte mir aber im gleihen Augenblick 
fagen, daß eine Autotypie ſelbſt bei Verwendung von beftem Kunftdruckpapier 
nach Druck einer lolh hohen Auflage ganz gewiß Ichlechter ausſehen, wenn nicht 
ganz unbrauchbar fein würde. Daß die Tiefätzungen mit den Hochatzungen rivali- 
beren können, hat die Erfahrung beftatigt, dabei laffen fich jederzeit durch eine 
Nachatzung Verbellerungen vornehmen, was bei den Hochatzungen nicht gut 
ausführbar ift. | 

Die (о nötige Möglichkeit des Regifterhaltens zwiſchen den beiden Maſchinen, 
der Tiefdruck- und der Hochdruck-Rotationsmafchine oder auch [chon der Duplex- 
Tiefdruckmaſchine für Schön- und Widerdruck ſelbſt erſchien wohl anfangs etwas 
bedenklich. Diele Möglichkeit ift aber, wie ich gelehen habe, aufs belte gelöft 
worden. Es hilft hier eine Regiſtrier-Radvorrichtung, die während des vollen 
Ganges der beiden Maſchinen lediglich durch das Drehen eines bequemen Hand- 
rades das Regiſter auf den Bruchteil eines Millimeters einzuſtellen ermöglicht. Bei 
den Zwölffarbenmaſchinen des Kattundruckes ift das Regiſterhalten lediglich dieler 
Einrichtung zu verdanken. Für den Rotations-Tiefdruck ſpielt die Beſchaffenheit 
des Papieres eine wichtige Rolle, außerdem dürfte mancher fragen, wie bei dem 
ſchnellen Gang der Maſchine das Trocknen der fatten Bilderflächen bewirkt und 
das Abſchmutzen am beſten zu verhüten möglich fein wird. Die Antwort darauf 
ift bald gegeben. Beim Tiefdruck find die gleichen Hilfsmittel gegen das Ab- 
ſchmutzen, wie fie uns beim Buchdruck zur Verfügung ſtehen, anwendbar, beim 
Schnelldruck laffen fith jedoch diefe Hilfsmittel Ihwerlih anwenden, denn eine 
Tageszeitung mit 50, 100 und mehr Tauſend Auflagen wird ПФ gewiß nicht dazu 
entichließen, Schmutzrollen mitlaufen zu laffen auf ihren vier, fünf, fechs und mehr 
Zwillings- oder Mehrrollen-Rotationsmaſchinen. Der Mitläufer oder eine ſonſt 
geeignete Abfchmutzvorrihtung beim Bilderdruk auf Hochdruck = Rotations- 
maſchinen ift wohl nicht zu vermeiden, denn der Druck von Autotypien erfordert 
ein hodhfatiniertes Papier, das die Farbe welentlih fchwerer auf ſaugt, als ein 
mafchinenglattes, für den Kupferdruck hervorragend geeignetes, weniger geleimtes 


263 


weiches Papier. In diefem Umftand liegt für den Rotations-Tiefdruck eine natür- 
liche Stärke gegenüber dem Buchdruck. Diefe allein aber genügt den hochge- 
fpannten Anforderungen des Schnelldruckes nicht und deshalb werden ап den 
jetzt in Bau befindlichen Mertensmaſchinen neben den im Buhdruk bekannten 
Abfchmutzvorrihtungen noch weitere Vorrichtungen angebracht werden, die 
hoffentlich allen berechtigten Anſprüchen genügen. Inzwiſchen foll Dr. Eduard 
Mertens in Verbindung mit dem Verleger der Freiburger Zeitung, Herrn Max 
Ortmann, nach einer großen Reihe von vergeblichen Verſuchen eine fofort trock= 
nende Farbe gefunden haben, die ermöglichen dürfte, mit der Geſdwindigkeit der 
Rotations maſchine Schön- und Widerdruck zufammen mit Schriftdruck ohne Ab- 
[hmutzvorrichtung zu drucken. 

Nun die Feuchtung. Da bei den erſten Schnelldruck-Verfuhen auf der Tief- 
druck- Rotationsmaſchine feſtgeſtellt wurde, daß bei Anwendung harter Papiere 
auf dem gefeuchteten Papier der Bildertiefdruk wirkungsvoller zur Geltung 
kommt, als auf ungefeuchtetem Papier, iſt deshalb, der in England und Frankreich 
geübten Praxis folgend, auf einer der bekannten und ſehr einfachen Umroll- 
maſchinen das Papier tags zuvor gefeuchtet worden. Einige Fachzeitſchriſten und 
verſchiedene Kollegen, die von der beim Tiefdruck angewendeten Vorfeuchtung 
des Papieres falſch unterrichtet find, haben angenommen, daß ein großer Nachteil 
des Rotations=Tiefdruck-Verfahrens die unbedingt nötige fehr ftarke Vorfeuchtung 
fei, wodurch das Reißen der Papierbogen und das Verltopfen begünſtigt werde. 
Gegen die Verwendung einer Vorfeuchtung dürften keine Bedenken beſtehen. 
Sie wird in England und Amerika von Tageszeitungen, die in Auflagen von 
weit über 100000 егі еіпеп, [ей langer Zeit mit Erfolg benutzt und follte fich für 
einen Zeitungsbetrieb mit etwa 20—25000 Auflage, auch wenn die Zeitung 
zweimal täglich erſcheint, fehr vorteilhaft erweiſen. Die Vorfeuchtung einer Rolle 
von 8—10 km Papierlänge erfordert auf der in Freiburg befindlichen Maſchine 
trotz exakter Arbeit kaum 10 Minuten. 

Nicht nur, daß dadurch ein ganz entſchieden Фбпегег Druck erzielt wird, es ift 
auch eine Erſparnis wahrnehmbar an Farbe und eine vorteilhaftere Geſtaltung 
aller derjenigen Momente, die mit dem ſchwierigen Kapitel der Farbegebung ап 
Rotationsmaſchinen zulammenhängen. Das Vorfeuchten des Papieres auf einer 
Итгойта те bietet auch noch den Vorteil, daß man das oft ſehr ftaubende 
Rotationspapier, bevor es die Feuchtwalze paſſiert, durch eine Bürltenvorrichtung 
entſtauben und gleichzeitig auf ſchlechte Klebeſtellen kontrollieren kann, eine für 
das Vermeiden des Reißens während des Druckes gewiß fehr nützliche und gewinn- 
bringende Arbeit. Das richtige Maß der Feuchtigkeit Ш aber für eine erfreuliche 
Wirkung der Vorfeuchtung ablolut Bedingung. Wie die Erfahrung gelehrt hat, 
können 5 bis 6% Feuchtigkeit dem Papier zugeführt werden, wobei die geſchil- 
derten guten Reſultate ohne die erwähnten Nachteile erreicht werden. Die zur 


Verwendung kommende Feuchtmaſchine kann auf die Abgabe jeder beliebigen 
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Feuchtigkeit länger eingeltellt werden. Es befteht die Auffaflung, und dürfte die= 
felbe ſehr viel Wahrſcheinlichkeit haben, daß beim Rotations=Tiefdruck von einer 
Vorfeuchtung überhaupt abgefehen werden kann, wenn man nur einen Bruchteil 
der Zugeftändnilfe bei der Herftellung des Papieres, die man der Autotypie ge- 
macht hat, dem Tiefdruck-Verfahren zugute kommen läßt. Ein Exempel: Die 
»Voflifhe Zeitunge fandte eine ihrer Rotations-Papierrollen nach Freiburg, weil 
fitch in Fachkreifen die irrtümliche Annahme verbreitet hatte, daß der neue Rota- 
tions=-Tiefdruck nur auf befonders präpariertem Papier möglich fei, und ließ ihr 
eigenes Papier vor ihren Augen verdrucken. Es druckte ohne jede Feuchtigkeit 
brillant aus und brachte zu gleicher Zeit den Beweis, daß es für den Tiefdruck 
befonders gut geeignet war. Die neueſten Verbeſſerungen der elaſtiſchen Zwilchen- 
druckwalzen ſollen es möglich machen, die Feuchtung ganz zu entbehren bezw. 
mit der bei Rotationsmalchinen üblichen Dampffeuchtung auszukommen. 

Wie іф Khon betonte, ift das ganze Verfahren leicht und einfach, fo daß fich tüch- 
tige Fachleute Khon in kürzelter Zeit mit fämtlichen Arbeitsvorgangen vertraut 
machen dürften. Man heht der einfachen Rakel-Vorrichtung, der Seele der ganzen 
Erfindung, nicht an, welcher Aufwand an Zeit und Geduld nötig war, um йе fo 
zu geſtalten, daß Пе wirklich gebrauchsfahig wurde und ihren Zweck nach jeder 
Richtung hin erfüllen konnte. 

Der Erfindung liegt bekanntlich die Praxis des Kattundruckes zugrunde. Die 
frühere Tiefdrud-Maſchine, die dem Kattundruck [ей mehr als 50 Jahren diente, 
ift indeflen völlig umgeltaltet worden und gleicht der heutigen Rotations- Tiefdrudæ- 
Maſchine kaum mehr in den äußeren Umriſſen. Das Problem lag vor allem darin, 
das Tiefdruck-Verfahren für einen dauernden Schnelldruck tauglich zu machen, 
und in der Löfung diefer großen Aufgabe liegt vornehmlich die hohe Bedeutung 
der Dr. Mertens’ (hen Arbeit. Es waren eine große Reihe befonderer Verfahren 
und eigenartiger mafchineller Einrichtungen zur Erreichung dieles Zieles erforder- 
lich. Die allerwelentlichften Neuerungen find die völlige Neugeſtaltung der Farb- 
wiſchvorriditung, die neuartige Form des Gegendrudezylinders und die Geſtaltung 
der Walzenphotogravur. 

Die Schnelligkeit der Dr. Mertens (hen Tiefdruck = Маіфіпе foll ſidi der größten 
Schnelligkeit unferer Rotationsdrukmafdinen jetzt vollkommen апра[еп und wird 
von der Société Alsacienne de Construction mécanique in Mülhauſen garantiert. 
In Freiburg ſelbſt arbeitet jetzt der Tiefdrud bereits mit einer Gelchwindigkeit von 
12000 Umdrehungen (са. 11000 Meter) pro Stunde, ohne daß irgend welche 
Schwierigkeiten eintraten bezw. die Qualität der Bilder litt. Bald dürfte fich in vielen 
bedeutenden deutſchen und franzõſiſchen Druckereien die Vorzüglichkeit der Ma- 
{chine in der Praxis bewähren. 

Die einzige fertige Tiefdruck-Maſchine für Schnelldruck war bis vor kurzem die 
einfeitig druckende Schéndruckmalchine in der Mertens (hen Ver[udhsanftalt in 
Freiburg, welche mit einer achtfeitigen Rotationsmaſchine verbunden Ш. Seit 
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kurzem ilt die erſte Mertens he Schön- und Widerdrudemaſchine in der Frank- 
furter Sozietäts-Druckerei in Frankfurt a. M. montiert worden, die dem Ver- 
nehmen nach bereits ihre erften Proben beftanden haben foll. Diele Maſchine wird 
nach Beendigung einiger baulicher Einrichtungen von Intereſſenten nach уогаш- 
gegangener Verltändigung beſichtigt werden können. Eine größere Zahl weiterer 
Mertensmafdinen für Schön- bezw. Schön- und Widerdruck befinden fih zurzeit 
bei der genannten Elfaffifchen Mafchinenbau- Geſellſchaſt in Arbeit. Es gelangen 
demnädlt zur Ablieferung die МаФтеп für das »Hamburger Fremdenblatt«, 
Hamburg, für die Verlagsanſtalt W. Vobah © Co., Leipzig, für die »Freiburger 
Zeitung«, Freiburg і. B., für die »L’Illuftration«, Paris und an die »Birfchewyja 
Wedomolti«, St. Petersburg. 

Was nun die Koſten für die Erwerbung der Lizenz bezw. das Recht zur Aus- 
übung des Verfahrens anbelangt, fo find diefelben der Bedeutung der Erfindung 
entſprechend. Eine illuftrierte Zeitſchriſt, die jetzt fatiniertes Papier für den Auto- 
typie-Hochdruck verwendet, kann z. В. bei Ausübung des Mertens hen Druckes 
eine geringere Sorte verwenden, wenigftens aber um 8 Pfg. pro Kilo herunter- 
gehen. Den Gewinn kann felbft jeder für feinen Fall ausrechnen. Nehmen wir 
aber nur 1000 Kilo Papierverbrauh pro Nummer ап, fo laffen fich bei jeder 
Nummer etwa 80 Mark an Papierkoften paren, Die Unkoſten für Amortifation 
und Betrieb der Mertensmafchinen und für die Lizenz dürften hierdurch, abge- 
fehen von der Erfparnis der Zurichtung, zum größten Teil eingebracht werden. 
Auf jeden Fall ift das neue Rotations-Tiefdrud- Verfahren für die Maflenver- 
breitung eines wirklich gediegenen Bilderſchmuckes in Zeitungen, Zeitſchriſten und 
Büchern, die durch Rotationsdruck hergeſtellt werden, von großer Bedeutung. 
Der Tageszeitung wird es bei Verwendung der Dr. Mertens’fhen Erfindung 
möglich, in illuſtrativer Hinficht dasfelbe bezw. Belleres zu leiſten, wie die zurzeit 
auf fatiniertes Papier gedruckten illuftrierten Zeitſchriſten. Die äfthetifch bisher 
noch mangelhaft wirkende Zeitungsilluftration wird dadurch bedeutend verbeſſert 
und erweitert in ihrer Leiftungsmöglichkeit. Aber auch auf Inferatenwefen und 
Budhilluftration dürfte das Rotations-Tiefdrud- Verfahren einen wertvollen Ein- 
flu ausüben, nämlich nach der Richtung hin, daß die Inferate künſtleriſcher aus- 
fallen und mehr beachtet werden, andererfeits wird in Büchern das Tiefdruckbild 
anftelle der fonft üblichen Autotypie einen vorteilhafteren Platz einnehmen und 
die Bücher zu wertvolleren Objekten machen, 

Man mag Laie oder Fachmann fein, Пф mit den reſervierten Darlegungen der 
vorltehenden Ausführungen begnügen, oder fich in die Geheimnifle der neuen 
Erfindung weiter hineinzudenken verfuchen, ihre Tragweite freudig oder als Skep- 
tiker mit Gelaſſenheit ab{chatzen. Eines ſteht für denjenigen felt, der die im Rah- 
men eines gewöhnlichen Zeitungsblattes untergebraditen Illuſtrationsproben zu 
ſehen Gelegenheit hatte: »Deutſche Intelligenz und deutfcher Fleiß haben da auf 
dem Gebiete eines für die Kultur aller Welt hochbedeutfamen Gewerbes wieder 
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eine Errungenfchaft erzielt, der man fich ungeſchmälert freuen darf.« Möge das 
neue Verfahren recht bald von allen großen Zeitungsfirmen ausgeübt werden! 
Kaum hatte die Kunde von der vorftehend beſchriebenen Erfindung die Welt 
durcheilt, als das Kempewerk in Nürnberg die Fachwelt mit der Ankündigung 
einer neuartigen Tiefdruckfcdinellpreffe für Bogendruck überrafchte. Da es 
bis jetzt immer ап Kupferdruckmafdinen fehlte, die ebenfo für mittlere wie für 
größere Auflagen weclelnder Bildformate geeignet erfchienen, fih aber auch 
ohne einen nennenswerten Raum einzunehmen, in vorhandene Druckereibetriebe 
gut einfügen ließen, fo kann wohl zugegeben werden, daß mit der Schaffung 
diefer Tiefdruckſchnellpreſſe eine gewille Lücke ausgefüllt worden ift. 

Der Erfinder der Kupferdruck{chnellprefle ift ein bekannter Fachmann, der ſeinerzeit 
bei der Deutſchen Photogravur-Gelellfchaft in Siegburg tätig war und dort jeden- 
falls die Materie gründlih kennen gelernt hat. Er vertrat den ganz richtigen 
Standpunkt, daß es möglich [ет mülle, außer Rollenpapier auch einzelne Bogen 
verdrucken zu können und daß fich ferner das Bild- und Papierformat leicht 
wechſeln laffen ſollte. Endlich war er für den Wegfall der viel Platz einnehmen- 
den Trockenanlage, die übrigens beim Mertenstiefdruck ebenfalls außer Betracht 
fällt und ſchließlich wurde für die Möglichkeit eines nicht zu teuren Verkaufs- 
preiſes eingetreten, der außerdem nicht an die Erwerbung einer Lizenz gebunden 
fein dürfte. Dem Vernehmen nach ЮП die Kempelche Tiefdruckſdinellpreſſe alle 
dieſe Bedingungen erfüllen. Auf derſelben werden ſich Bogen beliebiger Größe 
drucken lallen, wodurch in Zukunft der nicht unbeträctliche Papierabfall beim 
Beſchneiden der Rollendrucke erſpart wird. Hier fei jedoch eingeſchaltet, daß ет 
größerer Papierabfall auch beim Rollendruc durch Benützung von Kupferzylin- 
dern kleineren Umfanges leicht vermieden werden kann. Die Kempelce Rakel- 
Tiefdruckpreſſe läßt neben der Verwendung von Kupferzylindern ganzer Breite 
auch die Benutzung von Zylinderabſchnitten bezw. -Ringen zu, und verfolgt da- 
mit den gleichen praktilchen Weg, wie Dr. Mertens, der ebenfalls, je nach Format 
und Anzahl der Illuftrationen, entweder ganze Kupfermäntel oder kleinere (Ringe) 
vorſieht. Das Ausüben des Tiefdruckes auf der Kempeſchen Maſchine ſoll keine 
befonderen Vorkenntnifle erfordern, da der Arbeitsgang von Anfang bis zu Ende 
gewillermaßen automatiſch feltgelegt worden ift. Die zu erzielende künſtleriſche 
Wirkung der Drucke ift mehr oder weniger dem individuellen Geſchmade anheim- 
gegeben, der паф der Verſicherung des Kempewerkes bei der Vorbereitung der 
А tzvorlagen in weiteſtem Umfange zur Geltung kommen kann, fo daß man jeder 
Gefchmacksrichtung der Beſteller zu епИргефеп in der Lage fein foll. Ein Vorzug 
ift es, daß der Bogendruc das Durdiſchießen mit Makulatur ermöglicht, wodurch 
die Trockenanlage überflüffig wird. Von Wichtigkeit ilt die Behauptung des Kempe- 
werkes, jetzt nicht mehr auf den Zylinderdrud allein angewiefen zu fein, fondern 
infolge einer entſprechenden Ausbildung des Atz- und Drucverfahrens erreicht 
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zu haben, daß nun direkt zum Plattendruck übergegangen werden kann. Die Be- 
ſchaffung der Druckplatten dürfte dadurch eine welentliche Vereinfachung erfahren. 
Es loll ПФ ein gutes, hart gewalztes Kupferblech, das allerdings einen beſonderen 
Schliff durch Verarbeitung zu erhalten hat, nicht nur vorzüglich zum Ätzen eignen, 
ſondern fih auch, pallend gebogen, um den Formzylinder der Tiefdruckſdinell- 
prelle, der mit geeigneten, leicht zu handhabenden Vorrichtungen ausgeltattet ift, 
wie ein Zylinderaufzug um den Druckzylinder herumlegen laſſen. Es wird ver- 
ſichert, daß die Rakel auf dieſem Druckzylinder genau fo fauber und gut arbeiten 
loll, wie auf dem nahtlofen Zylinder. Kliſcheeplatten laffen fich іп ſehr kurzer 
Zeit auswecleln, worauf — ohne Zurichtung — weiter gedruckt werden kann. 
Der Druck läßt ſich in jeder beliebigen Farbe als Schön- und Widerdruk durch- 
führen und nach Belieben ти Buchdruck, Bild oder Schrift vereinigen. Die Drucke 
können als Haupt= oder Konturplatten für alle Methoden des Mehrfarben-Kom- 
binationsdruckes dienen. Außerdem follen die Druckerzeugnille auch auf ge- 
wöhnlichen Papierforten einwandfrei ausfallen. Die Leiftungsfähigkeit wird mit 
1000 Druck pro Stunde angegeben. Die Bedienungsweife der Maſchine ift in bezug 
auf Bogenanlage, Zylinderanordnung und Bogenausführung (Druck nach oben) 
mit den bekannten Flachdruckmaldinen identifh. Die Beſchaffung der Druck- 
formen kann durch Kauf oder durch Selbſtherſtellung im eigenen Atzerei-Betrieb 
erfolgen. Die dazu erforderliche Einrichtung, ebenſo das Rohmaterial für die 
Druckformen fowie die Farbe liefert das Kempewerk zu zivilen Preifen. 

Die Kolten für die Mafchine nähern Пф denen einer mittleren Schnellprefle. Von 
der Erwerbung einer Lizenz für das Verfahren wird abgeſehen, wenn der Käufer 
die Bildzylinder in der Anftalt des Erfinders anfertigen läßt. Will dagegen die 
betr. Druckerei die Atzungen felbft herſtellen, fo ift eine einmalige Entſchãdigung 
von mehreren taufend Mark für Anlernung und Abgabe der Arbeitsvorfchriften 
zu entrichten. 

In dem Profpekt wird bemerkt, daß eine eigene photographiſche Einrichtung nicht 
nötig fei, weil keine Rafteraufnahmen gebraucht würden. In dieſem Falle würden 
keine Raſterdiapoſitive benutzt, wie es ſonſt gewöhnlich Uſus ift, vielmehr müßte 
der Rafter für ПФ auf die Walze auf kopiert werden, da Rakeldruck ohne ein- 
kopierten Rafter zurzeit nicht möglich ift. Aber auch in diefem Falle müßten doch 
von den Original- Tiefdrudraſtern Diapoſitive gemacht werden, welche als abge- 
zogene Häute auf die Walzen aufgelegt werden könnten, man müßte alfo außer 
den Original- Negativen bezw. Bilder-Diapofitiven auh Diapohtivrafterhäute 
von außerhalb beziehen, was nicht praktifch fein dürfte, wenn denn doch (hon 
einmal die Walzen im eigenen Betriebe hergeltellt werden follen. 

Auf der Kempe-Tiefdruckfcnellprefle follen Пф anftandslos drucken laſſen, Kunſt- 
und Merkantildrucke, Gemäldereproduktionen, Anfichtskarten, Kalenderrücen, 
Wandbilder, Heiligenbilder, Drucke für Induſtrie, Кип, Wiſſenſchaft und Kunſt- 
gewerbe, Verlagswerke, Kataloge, Plakate u. dgl. Es ſteht ihr alſo ein großes 
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Arbeitsfeld offen. Zurzeit Ш jedoch außer der im Kempewerk zu belichtigenden 
Malchine noch keine weitere in graphilchen Betrieben zur Aufſtellung gelangt. 
Vor Schluß der Redaktion erfahren wir noch, daß auch die bekannte Schnell, 
prellenfabrik Frankenthal eine Tiefdruk-Schnellprefle für Bogendruck mit einer 
Stundenleiftung von 500 Druck herausgebracht hat. ImHinblick auf den Umftand, 
daß Erfolge aus der Praxis noch nicht vorliegen, ift nur zu wünſchen, daß die 
Aufftellung einiger Maſchinen baldigſt ftattfinden kann, denn erlt dann läßt fich ein 
abſchließendes Urteil bilden. Zweifellos find aber die Erfinder, die ihre Idee zur 
praktiſchen Durcharbeitung Firmen überlallen haben, deren guter Ruf an fich allein 
(фоп für Erfolg bürgt, auf dem richtigen Wege. Möge es ihnen gelingen, ihre Ве= 
mühungen dadurch belohnt zu ſehen, daß die Maſchinen raſch den wohlverdienten 
Eingang in die Druckereien finden und mit ihren Leiſtungen der deutſchen Druck- 
kunſt zu weiterem Anfehen verhelfen. 
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HERM. EBELING / UBER GUMMIDRUCK- 
PRESSEN IM STEINDRUCK-GEWERBE 


Rite Anerkennung ihrer Verdienſte finden die beteiligten heutigen Techniken 
in dem regen Interefle, das durch den Bau und die Verwirklihung des 
Nutzens von lithographiſchen Rotationsmaſchinen in den Kreifen der Steindrucke- 
reibeſitzer geweckt wurde. Die Vervollkommnung des Metalldruks wirkte hier 
bahnbrechend und ließ die einfache Rotationsmaſchine für Direktdruck in Amerika 
erſtehen, die trotz beſtimmter Mängel in ihren Anfängen bald Eingang in Europa 
und damit auch in deutſchen Landen fand. Wenn die Zahl diefer Mafchinen іп 
Deutſchland auch keine große ift, fo liegt dieſes in der Art ihrer Verwendung für 
beſtimmte Zwecke und in der Hauptfache find es die großen Notendruckereien 
Leipzigs, die fich ihrer bedienen. Für merkantile Arbeiten der verſchiedenſten Art, 
insbefondere Chromodruck war die 
Malchine nicht geſchaffen. Es kommt 
noch hinzu, daß die komplizierte 
Bauart der Malchine im eigentlichen 
mehr den Mechaniker als den 
Drucker bedingte. 

Ein weit größeres Intereſſe und ein 
nicht zu unterfchätzender Fortſchritt 
bietet der Fachwelt der Druck mit- 
telſt Gummituchs auf der Rotations- 


malchine. 
Abb. 1. OFFSET -ROTARY-PRESSE (SYSTEM MANN) Mir dieſem neuelten М ¿usanta 


DER LEIPZIGER SCHNELLPRESSEN ~ FABRIK А.О. 

VORM SCHMIERS; WERNER E STEIN ift zuerſt die engliſche Firma George 
Mann © Co., Ltd., Leeds und die mit ihr in Verbindung ftehende deutſche Fabrik 
Leipziger Schnellpreſſenfabrik A.-G., vorm. Shmiers, Werner ©Stein, 
Leipzig, auf dem Markte erfchienen, die den Bau von Offſet-Rotary-Preſſen 
betreiben. Dem Druckgewerbe find damit Ausſichten von fo weittragender Be- 
deutung eröffnet und ganz dazu geeignet eine Umwälzung herbeizuführen, die 
es dem Steindruckgewerbe neuerdings ermöglichen dürfte, erfolgreich mit dem 
Buntbudidruck in Konkurrenz zu treten. (Siehe Abb. 1.) 

Offfet- oder Gummidruck ift ein indirektes Druckverfahren. Von der Metall- 
platte erfolgt der Abdruck zunädlt auf ein Ситтієиф und wird von hier aus 
auf das Papier übertragen. Wie bei allen lithographifchen Rotationsmalchinen, fo 
auch bei der Offſetpreſſe, können ſtatt Rollenpapiere nur lofe Bogen von der Hand 
oder mittelft Anlegeapparats eingelegt werden. Hierdurch ift eine Höchſtleiſtung 
von 2000 Drucken per Stunde bedingt, aber die Leiftungsfähigkeit der Mafchine 
liegt auf einer ganz anderen Seite und das ift die Herftellung fowohl der ver- 
ſchiedenſten Merkantilarbeiten, als auh Chromolithographien und anderer Bunt- 
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drucke т Feder- oder Kreidezeichnung. Dabei ift man bei der Benützung dieſer 
Preſſen ganz unabhängig уоп der Art der Papiere und es laffen ſich neben dem 
feinſten Hartpolt- oder Leinenpapier die grobkörnigften Kartons, fowie andere 
Papiere mit ganz rauher oder glatter Oberfläche verdrucken. Nur Chromopapiere 
und -Kartons mũſſen von tadelloſeſter Beſchaffenheit und gut geleimt fein, auch 
der Kreideſtrich darf keine Unebenheiten aufweiſen, da ſonſt Streifen beim Be- 
drucken der Kartons geriſſen werden, ſi zum mindeſten das Rupfen nidit ver- 
meiden läßt. 


Abb. 2. EINZELHEITEN DER OFFSET=-ROTARY-PRESSE (SYSTEM MANN). 


I Plattenzylinder D Anlegetifch 3 Verreibzylinder 
H Übertragungszylinder E Anlegemarken 4 Verreibwalzen 
Ш Druckzylinder F Auslegevorrichtung 5 Lederne Auftragwalzen 
A Zinkplatte С Austlegetifch 6 Zwangsl. angetr. Beſchwerwalzen 
В Färbpflatte 1 Farbkaften 7 Wiſchwalzen 
С Gummituch 2 Heberwalze 8 Meſſingwalzen. 


Die Druckerzeugnifle ftehen den beiten Schnellpreflendrucken in nichts nach, im 
Gegenteil, die Ausgeglichenheit zarteſter Gravüren kommt durch den Gummi- 
druck erlt zu héchfter Vollendung und der geringere Farbeabdruk — trotzdem 
die Farbe ihre Brilliants behält — erzeugt einen Mattdruck, der entſchieden den 
bisherigen »Tiefene — namentlich bei Briefköpfen — vorzuziehen ilt. Finden 
fih die Auftraggeber hiermit nicht fo fchnell ab, müſſen die Platten nach Möglich- 
keit hoch geätzt werden. 

Durch diefe geringere Farbeabgabe läßt fich eine nicht unweſentliche Erſparnis im 
Verbrauch erzielen, indem das einmal gelättigte Gummituch fortan nur den be- 


nötigten Teil der leichtflüſſig gehaltenen Farbe abnehmen läßt. Die bisherigen 
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Steindruckfarben laffen fich infolge ihrer Fettzufatze nur im befchrankten Maße 
verwenden, auch der geringe Farbkörpergehalt macht fie in der Verdünnung zu 
wenig ergiebig und die nötige Deckraft wird nicht erzielt. Ausgeprobte, jedoch 
teure englifhe Farben müßten für den Anfang noch Verwendung finden. Inzwiſchen 
haben fich jedoch Khon die Chr. Holtmann- Steinberg ſchen Farbenfabriken G. m. 
b. H., Celle mit der Herftellung geeigneter Farben für den Offfetdruck befaßt, fo 
daß auch hier die Konkurrenz bald ein übriges tun dürfte. Ebenfalls dürfte fich 
bald eine einheimiſche Bezugsquelle für ein geeignetes, eher härter als weiches, 
Gummituch finden laffen. Für das Wafchen des Gummituds ilt zu berüclich- 
tigen, daß wohl Petroleum, nicht aber Benzin oder Terpentin Verwendung finden 
kann, da diefe Wafchmittel das Gummi löſen helfen. 
Ein weiterer Vorzug verdient noch Erwähnung und der nah dem Voraufge- 
gangenen einleuchten dürfte: Das fo läftige und koſtſpielige Einfchießen der frifchen 
Drucke in Makulatur, ſelbſt 
bei ziemlich fettgedruckten 
Flächen, kann in Fortfall 
kommen und kleine Auf- 
lagen mit verſchiedenen 
Farben können hinterein- 
ander gedruckt werden. 
Konterumdruke brau- 
chen infolge des indirekten 
| Druckens ebenfalls nicht 
Abb.3. OFFSET -WIDERDRUCK- ODER 2-FARBENPRESSE mehr gefertigt zu werden, 
(SYSTEM MANN) fobald fich die Lithogra- 
phen und Künftler wieder daran gewöhnt haben, ihre Zeichnungen von rechts 
anzulegen. Das führt auch noch zu etwas anderem und wird der Photolitho- 
graphie, als direktes Verfahren — namentlich wenn es fih um Wiedergabe von 
farbigen Naturaufnahmen für Chromodrud handelt — ein weites Feld der Be- 
tätigung eröffnen, fo daß der bereits eingangs erwähnte Wettbewerb mit dem 
Buntbudidrud erfolgreih ausgeübt werden dürfte. Eine photolithographiſche 
Einrichtung und in Verbindung damit eine Gummidruck-Rotationsmalchine, wird 
für Chromoanſtalten unerläßlic fein. 
Man wende auch nicht ein, daß die ganze Sache noch zu neuartig fei — die er- 
zielten Druckrefultate auf den Preſſen beweifen ihre Brauchbarkeit und die An- 
(Файипя einer folhen Мапе kann — namentlih Chromo» und Merkantil- 
anftalten, fowie kartographifchen Inftituten, die wiederum mit größeren Auflagen 
zu rechnen haben, nur empfohlen werden. Beiſpielsweiſe ift das Militärgeographi- 
Фе Inftitut in Wien der Anfchaffung der Мапе näher getreten, nahdem 
Landkarten mit reicher Terrainſchraffur in allen Abſtufungen auf unſatiniertem 
Papier in tadelloſer Ausführung vorlagen. 
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Selbftverftändlihe Vorausfetzung Ш natürlich, daß der Drucker feine МаФте 
kennt und mit Luft und Liebe an die Bedienung und Einarbeitung herangeht, 
nicht durch Intereflelofigkeit zu weniger guten Ausfalldrucken kommt und damit 
die Brauchbarkeit der Maſchine verwirft. Intelligente und im Schnellpreffendruck 
bereits erfahrene Leute find hier am Platze und denen wird die Arbeit an der 
Maſchine nach und nach zu einer Freude werden. Aber auch von dem Gelchafts- 
leiter it dem Drucker zu einer Einarbeitung Zeit zu lafen und nicht die Hödft- 
forderungen am Anfang zu ftellen. 

Wir kommen damit zu dem eigentlichen Bau der МаФте. Zunädlt fällt die 
wenige Raum- Inanſpruchnahme auf, die, gegenüber einer Schnellprefle, in dem 
Rotations- Drud- und Farbzylinder ihre Erklärung findet. (Die Tifchfarbung 
kommt alfo іп Fortfall.) 
Trotzdem ift die An- tl Nq == 
ordnung der übrigen я m @ Res SE 
Malchinenteile eine ( ze 23 u TIN 
überlichtlihe und leicht а Ai | 
zugängliche.(Siehe hier: 
zu Abb. 2.) Die Haupt, 
teile find der Platten-, 
„Übertragungs- und 
Druckzylinder, wobei 
die beiden erfteren den 
doppelten Ulmfang des 
‚letzteren einnehmen 
und dadurh das Be- 
drucken während der 


erften, das Auslegen т 
bei der zweiten Um- Abb. 4. 4- FARBEN - OFFSETPRESSE (SYSTEM MANN). 


drehung erfolgt. Der Bogen gelangt in Frontbogenftellung auf einen Banderwagen, 
von dem er mittelft patentierter, ganz vorzüglich gearteter Rechenauslage in gleicher 
Stellung auf den Auslegetiſch zu liegen kommt. Die Rechenauslage umfdhlägt da- 
her den Bogen nicht, fondern läßt ihn bei dem Zurücziehen auf den angeltellten 
Auslegetiſch gleiten. 

Die Druckplatte kann ſchnell und ficher in eine Einſpannvorrichtung eingeſtellt 
werden, ebenfalls bedingt das Einſpannen des Gummituches nur eine einfache 
Handhabung. 

Alle Walzen find in der Weile angebracht, daß fie genau wie bei einer Flach- 
4гафтаФте gehoben werden können. Die Feucht- oder Wiſchwalzen find durch 
eine beſondere Vorrichtung verſtellbar auf beſtimmte Umdrehungen und regu- 
lieren auf diele Weile die Waſſerzufuhr genaueltens. Dieſes ift von befonderer 
Wichtigkeit, um ſo den Überfluß des Waſſers zu vermeiden, das ja auch infolge 
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des Gummituches weniger gebraucht wird. Beim Beginn des Druckes, namentlich 
an warmen Tagen muß jedoch die Waſſerzuführung eine etwas reichlichere fein. 
Das Auftragen der Farbe wird von Lederwalzen beforgt, die ihren Antrieb durch 
ſeitlich verſchiebbare Beſchwerwalzen erhalten, während die Verreibung der Farbe 
ebenfalls durch mit feitliher Verſchiebung verfehene Reibzylinder in Verbindung 
mit Leder- und Beſchwerwalzen gelchieht, als letzte geht eine Gummiwalze über 
die Platte. 

Bei der Größe des Plattenzylinders ift die eine Hälfte als Reibetiſch ausgebildet, 
wodurch eine Vervollkommnung in der gleichmäßigen Deckung bei großen und 


Abb. 5. KUNSTDRUCK = ROTATIONSM ASCHINE RECORD, DER MASCHINENFABRIK JOHANNIS- 
BERG, KLEIN, FORST 42 BOHN NACHF., GEISENHEIM A. ВН. 


leichten Flächentönen erlangt wird. Nicht zu vergellen ift, den Übertragungs- 
zylinder mit dem Gummituch nah — ат belten noch vor Arbeitspaufen zu rei- 
nigen, denn namentlich beim Verdrucken rauher Papiere letzt fich auf dem Tuche 
infolge des Papierſtaubes eine feſtklebende Schicht ab, die den guten Ausfall der 
Arbeit beeinträchtigt. 

Der Druck kann durch Fußtritthebel abgeſtellt werden, wodurch auch die Auf- 
tragwalzen von der Druckplatte abgehoben und der Farbheber abgeftellt wird. 
Alle diefe Bewegungen geſchehen nach vollendeter Einfärbung und bevor die 
Platte unter Ше erſte Walze kommt, fenkt fich letztere. Beſondere Handhebel am 
Platten- oder Übertragungszylinder betätigen durch Anlegen oder Herunter- 
drücken Vor- oder Rükwärtslaufen der Mafchine. 
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Die Bogenanlage Ш durch einen flachen Auslegetiſch welentlich vervollkommnet 
und die Anlegemarken find fo eingerichtet, daß Пе in ihrer felten Stellung ver- 
bleiben, bis die Greifer den Bogen halten und wird fomit eine ziemlich lange Zeit 
für das Anlegen erzielt. Die Greifer halten dann den Bogen ſolange felt, bis der 
Druck erfolgt ift, wodurch ет Verrücken des Bogens ausgefchloflen ift und zudem 
wird ein genauer Daller gewährleiltet. 

Die Preſſen werden in drei verſchiedenen Größen gebaut, bei denen das Оги- 
format 64/92 cm, 84/113 cm oder 92/122 cm beträgt. Für den Antrieb wird 
eine motoriſche Kraft von 2—5 PS benötigt, am beſten im Einzelantrieb. Die 
Preife bewegen fich zwilchen 15 bis 19000 Mark. 

Ein anderer Mafchinentyp (Syſtem Mann) ift in der Offfetprefle für Widerdruck 
oder 2 Farben konftruiert, den Abb.3 zeigt. Es handelt fich in diefem Falle um 


eine Gummidruck -Rotationsprefle, die durch den geringen Farbeverbrauch den 


Abb. 6. OFFSET=PRESSE »BAVARIA« DER SCHNELLPRESSENFABRIK FRANKENTHAL, ALBERT © CIE. 
АКТ.- GES., FRANKENTHAL <(RHEINBAYERN). LINKSSEITIG. 


Bogen auf beiden Seiten zugleich bedruckt. Oder fie kann auh zum Druck von 
2 Farben zu gleicher Zeit auf einer Seite des Bogens verwendet werden. Den 
gleichen Zwecken dient die 4-Farben-Offfet. (Abb. 4.) Für diefe Art Mafchinen 
wird der Plattenzylinder mit 2 oder mehreren Druckplatten ausgerüſtet, der Über- 
tragungszylinder gleichfalls mit 2 oder mehreren Gummitüchern und der kleine 
Druckzylinder läßt in dieſem Falle den Bogen erlt los, wenn die 2 oder mehr 
Farben gedruckt worden find. 

Die Erfolge der Gummidruck-Rotationspreflen hat unfere weitere einheimiſche 
Induftrie nicht ruhen laffen. Insbefondere find es diejenigen Maſchinenfabriken, 
die fich feither mit dem Bau lithographiſcher Maſchinen befchaftigt haben. Bereits 
neu ift die »Record« der Maſchinenfabrik Johannisberg, Klein, Fort D 
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Bohn Nacht Geifenheim a Rh., die von diefer Preſſe ebenfalls drei Größen 
т 70/100 cm, 82/110 cm oder 95/125 cm baut. Die Idee ift diefelbe, nur dürfte 
die Frontbogenausführung mit Makulaturabfchmutzrolle fchon eine Verbeflerung 
bedeuten, wie überhaupt die Bogenausführung noch eine Vereinfachung erfahren 
hat. Die Bogen laufen direkt vom Druckzylinder ab auf einen Banderwagen, der 
fie auf ein in Höhe des Anlegetiſches gelagertes Brett unter die Ausführung in 
der Maſchine auslegt, fo daß der lofe hingeltellte oder an den Schnellpreflen be- 
feltigte ТИФ noch in Fortfall kommt. 

Auch die durch ihre Direktdruck-Rotationsmafchinen angefehene Schnellprellen- 
fabrik Frankenthal, Albert © Cie. Akt.-Geſ., hat eine Gummidruck- 


Abb. 7. OFFSET-PRESSE »BAVARIA< DER SCHNELLPRESSENFABRIKFRANKENTHAL ALBERT O CIE. 
AKT.-GES., FRANKENTHAL ¢(RHEINBAYERN >. RECHTSSEITIG. 


Rotationsprefle »Bavaria« konftruiert. Dieſe Mafchine, von der ebenfalls drei 
Größen mit Frontbogenausführung und loſem Auslegetiſch gebaut werden, über- 
гаф durch ihre ins Auge fallende Einfachheit іп der äußeren Anficht und befitzt 
vielleicht in der gefonderten Abftellung des Farbe- und Druckzylinders befondere 
Vorteile. 

Die von der Firma Friedrih Heim © Co., G. m. b. H., Offenbach a. Мат 
gebaute Offſet-Preſſe »Waite« Ш engliſchen Urſprungs. Ihr wird gleichfalls in 
Qualität und Quantität eine nicht geringe Leiltungsfähigkeit nadigerühmt, die, 
wie bei allen Offfetpreflenarten, eben in der Verwendung des Gummituches zur 
Druckübertragung ihre Begründung hat. Für die einheimilche Induftrie kommt es 
darauf an, nicht mehr die Idee der Ausführung zu finden, fondern durch ſorg- 
fältigfte Bauart den Ruf hervorragendſter Leiftungsfahigkeit zu befeſtigen. Dann 
wird das graphiſche Gewerbe auch den Weg der Nutzbarmachung finden, Ф 
ſelbſt zum größten Vorteil. 
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SCHUMACHER / IMMEDIOGRAPHIE 


EIN NEUES REPRODUKTIONS-VERFAHREN VON KLIMSCH © CO, 
FRANKFURT-MAIN 


enn man ПФ die Frage vorlegt, in welcher Beziehung für die Zukunft 

Fortſchritte in den photomechaniſchen Reproduktions- Verfahren zu erwarten 
feien, fo ift es zunachft ziemlich ſchwer eine zutreffende Antwort zu geben, nach- 
dem Autotypie und Farbendruk fozufagen bis zur Grenze des Erreichbaren 
gebracht worden ſind und auch der Tiefdruck in den letzten Jahren auf eine an- 
dere leiſtungsfähige Grundlage geſtellt wurde. Die Kornfrage, die eine zeitlang 
einen der hauptſachlichſten Erörterungspunkte der Reproduktions-Tecnik bildete, 
hat an Bedeutung verloren und die früheren Klagen über das »einförmige, un- 
künſtleriſche Netz« find faſt ganz verſtummt, nachdem die Autotypie ſowohl 
was die Herſtellung der Druckplatten als auch Papier und Druck ſelbſt betrifft 
zu ihrer heutigen Vollkommenheit gelangt iſt. Es könnte alſo faſt ſcheinen, als ob 
wir an einem toten Punkt angekommen und weſentliche Fortſchritte kaum noch 
möglich wären. Und in der Tat erftrecken fich die Errungenſchaſten der letzten 
Jahre фай ausſchließlich auf Verbeſſerungen und Vereinfachungen der früheren 
Arbeitsweife und auf die Konftruktion von Mafchinen und Apparaten, welche 
die quantitative Leiſtungsfähigkeit bei der Herftellung der Druckplatten erhöhen 
follen. Dabei find es befonders die photographifchen Aufnahme-Verfahren, welche 
(hon lange keinen größeren Fortſchritt zu verzeichnen haben und im wefentlichen 
(hon (ей vielen Jahren in gleicher Weife ausgeübt werden, wenn man von der 
vor einigen Jahren erfolgten Einführung der Chromo-Direkt-Emulfionen abſieht. 
Es lag allo nahe dort einmal den Hebel anzuſetzen, und wir haben in unferer 
Verſuchs-Abteilung fchon [ей längerer Zeit das Ziel angeltrebt, die ganze Her- 
ftellung von Strih- und Auto-Negativen mit dem folgenden Kopierprozeß zu 
vereinigen, d. h. allo die photographiſche Aufnahme ohne Zwiſchenſchicht direkt 
auf den Druckplatten felbft zu machen. Daß dies eine große Vereinfachung und 
Verbilligung gegenüber den gewöhnlich angewandten Verfahren bedeuten würde, 
ift ohne weiteres einleuchtend, der praktiſchen Durchführung dieſes Gedankens 
ftellen fich jedoch befondere Schwierigkeiten in den Weg. Schon [ей einigen Jahren 
befchäftigte ih mich in verſchiedenen Anläufen mit diefem Problem, ohne daß mir 
anfänglich eine befriedigende Löfung gelingen wollte. Zunachft hatte ih die Ab- 
ſicht, die Lichtempfindlichkeit der Chromat-Kolloidſchichten fo zu fteigern, daß 
eine photographiſche Aufnahme von Strichvorlagen in der Kamera möglich wäre, 
und іп der Tat gelang es das Ziel auf diefe Weile zu erreichen, fo daß wir bereits 
dem vorigen Jahrbuche ein auf diele Weile reproduziertes Blatt mitgeben konnten. 
Ich verwendete zu dielen Arbeiten Löfungen von Kölner Leim mit wenig Filh- 
leim, die mit relativ viel Ammoniumbichromat und etwas Alkohol verletzt waren, 
nach dem Exponieren wurde in einer Art Entwicklungsfliffigkeit, beftehend aus 
einer alkoholifchen Löfung von Formalin gebadet, abgelpült und die unbelichteten 
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Teile in lauwarmem Waller gelöft. Die Anwendung dieles Entwicklers, welcher 
vorwiegend die bereits durch das Licht erzeugte Hartung der Chromatleimfchicht 
verftärkt, ohne die unbelichteten Stellen welentlich zu beeinfluflen, ergab eine 
bedeutende Steigerung der Empfindlichkeit, die allerdings nicht mit derjenigen von 
Halogenfilberfhichten zu vergleichen ift, wenigſtens wenn man den Grad der ent- 
ſtandenen Härtung bezw. Unlöslichkeit mit der Lichtempfindlichkeit als überein- 
ſtimmend betrachtet. Die kürzeſte Expoſitionszeit betrug bei großer Blendenöff- 
nung und intenſiver Beleuchtung immerhin noch etwa 10 Minuten bei Aufnahmen 
in gleicher Größe. Dieler Umſtand, welcher der Einführung eines folchhen Ver- 
fahrens hinderlich fein mußte und eine Verwendung für autotypiſche Reproduk- 
tionen ausſchloß, veranlaßte eine Reihe weiterer Verſuche zur Erhöhung der 
Empfindlichkeit der Chromatſchicht, die Пф jedoch nicht oder nur auf Койеп der 
ſicheren Ausführung des Verfahrens erreichen ließ. Nach diefen Verfuchen begann 
ich das Arbeiten mit Gelatine-Emulſion, deren Verwendung bekanntlid auch 
den Verfahren von Payne und Hausleiter zugrunde liegt, welche Zinkplatten, die in 
der Art von Trockenplatten präpariert find, für direkte photographiſche Aufnahmen 
benutzen. Während über das erftere Verfahren nähere Angaben und aud einige 
Muſter in den Fachzeitlchriften veröffentlicht find, ſcheint das zweite noch nicht 
über das Verfuchsftadium herausgekommen zu fein. 

In den folgenden Erläuterungen unferes Verfahrens will ih nur einige wichtige 
Punkte des Prozeſſes und die dazu benutzte Apparatur hervorheben, da die volle 
Veröffentlichung der Arbeitsweife aus patentrechtlichen Gründen zurzeit nicht 
angängig ift. Trägt man Gelatine-Emulfion direkt auf Metallplatten (Kupfer, 
Zink, Aluminium etc.) auf, fo bemerkt man befonders nach dem Trocknen der 
Schicht, daß eine Zerfetzung ftattgefunden hat, welche von der Einwirkung der 
Metalloberfläche auf die Silberverbindungen der Emulfion herrührt. Es ift deshalb 
notwendig eine iſolierende Zwiſchenſchidit anzuwenden oder die Metalloberfläche 
mit einem Silberüberzug zu verfehen, welcher natürlich keinerlei zerletzende 
Wirkung auf die Emulſion ausüben kann. Da diefer Weg aus Skonomifchen und 
techniſchen Gründen in der Praxis undurchführbar ift, fo mußte пай einer anderen 
Iſolationsſchicht geſucht werden, als welche bei dem Verfahren von Payne ein 
Lack- oder Alphaltüberzug in Anwendung ilt. Diefen Überzug, welcher als einer 
der ſchwächſten Punkte der ganzen Paynetypie zu betrachten ift, haben wir durch 
einen Belag erfetzt, der in einfachfter Weife auf chemilhem Wege auf der Platte 
erzeugt wird und bei den [päteren Operationen leicht wieder entfernt werden 
kann. Des ferneren war unfer Augenmerk darauf gerichtet eine Gelatine-Emulſion 
herzuſtellen, deren Beſchaffenheit und Haltbarkeit es ermöglichte, die vorbehan- 
delten Druckplatten in den Anſtalten felbft nach Bedarf auf einfache Weile zu 
präparieren. Da neben der Haltbarkeit und leichten Verarbeitungsmöglidikeit 
auch andere weſentliche Momente, wie genügend hohe Lichtempfindlichkeit, Klar- 
heit uff. zu berückfichtigen waren, Го bedurfte es umfangreicher Vorarbeiten, ehe 
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es uns gelang, eine in jeder Beziehung einwandfreie GelatinesEmulfion dieler 
Art herzuſtellen. Da wir bis jetzt (hon Emulſionen verarbeitet haben, die nach 
mehr als dreimonatlihem Aufbewahren keinerlei nachteilige Veränderung zeigten, 
fo glaubten wir die Frage nach einer geeigneten Emulfion als gelöſt betrachten 
zu können. Die Lichtempfindlichkeit übertrifft bei weitem diejenige des паПеп 
Verfahrens und zwar werden 2. В. Strichaufnahmen in halber Originalgröße bei 
kleinſter Blende (Ғ50) іп ca. 15 Sekunden erzielt, Autotypie-Aufnahmen, über 
welche die Verfuhe aber noch nicht abgelchloflen find, erfordern nicht mehr als 
1—11/2 Minuten ganze Expoſitionszeit. Da auch die Senſibiliſierung der Emulſion 
zur Aufnahme getönter oder farbiger Originale keine Schwierigkeiten bereiten 
dürfte, [о fteht der Verwendung des neuen Verfahrens ein weites Gebiet der 
Reproduktions- Technik offen. Die Präparation der Druckplatten felbft in großen 
Formaten geltaltet Пф außerordentlich einfach und ilt in weniger als 6—8 Minuten 
beendigt. Darauf wird exponiert, entwickelt, abgelpült, ausgewaſchen und das 
erhaltene Negativ durch ein vereinfachtes Umkehrverfahren in eine poſitiv druckende 
Platte umgewandelt und zwar nimmt der ganze Prozeß nicht mehr als etwa eine 
Stunde in Anfpruch. 

Was die Apparatur anbelangt, fo haben wir diefe der Einfachheit des Verfahrens 
entſprechend ebenfalls möglichſt vereinfacht. Statt einer Reproduktionskamera, 
deren Handhabung bei großen Formaten ziemlich umftändlih und unbequem ift, 
verwenden wir für Strih=Aufnahmen eine fog. Wandeinrichtung, bei welcher fih 
bekanntlich das Objektiv in der Irennungswand zweier Räume befindet, wovon 
der eine als Dunkelkammer ausgebildet zur Präparation, Belichtung und Ent- 
wicklung der Platten dient, während der andere das Original mit dem Beleuch- 
tungs-Apparat aufnimmt. Während die Handhabung dickerer Platten, wie Пе zu 
Klifheezwecen benutzt werden, genau fo wie bei naſſen Platten erfolgen kann, 
müllen für die dünnen Aluminium- und Zinkplatten für lithographiſchen Druck 
Vorkehrungen getroffen werden, um diefe leicht biegfamen Platten bei der Auf- 
nahme vollkommen plan zu recken, Das Einklemmen zwilchen Spiegelglasplatten 
reicht zwar bei kleineren Platten meiftens aus, für große Formate oder etwas 
wellige Platten erwies es fih aber als durchaus ungenügend, abgefehen von der 
etwas umftändlihen Handhabung und der Gefahr des Platzens der Scheiben. 
Als abfolut wirkfames Hilfsmittel bewährte fich unter diefen Umftanden die An- 
wendung eines pneumatiſchen Rahmens, der ein vollkommen glattes Anliegen der 
lichtempfindlichen Platten ohne jegliche Gefahr für die Spiegelglasſcheibe gewähr- 
leiſtet. Der Rahmen iſt in einem ſtarken Geſtell um eine horizontale Adiſe drehbar 
und wird durch regulierbare Anfchläge in genau vertikaler Stellung feſtgehalten. 
Eine ganz gleiche Vorrichtung verwenden wir auch für das Original, welches 
durch das Einſpannen in den pneumatiſchen Rahmen abſolut plan geltreckt wird, 
ohne daß es durch Reißbrettftifte beſchädigt zu werden braucht. Während ſonſt 


das glatte Auffpannen eines größeren Originals auf dem Reißbrett eine längere 


279 


und nicht immer ganz leichte Arbeit darftellt, ift das Einlegen in den Rahmen in 
wenigen Augenblicken leicht zu bewerkftelligen und erweiſt пФ dem Aufſpannen 
in jeder Beziehung überlegen. Es hat auch noch den großen Vorteil, daß das 
einmal glatt geſtreckte Original nicht [pater im Verlauf der Operationen durch 
Witterungseinflüſſe wieder wellig werden kann, wie es bei größeren aufgeſteckten 
Originalen zuweilen der Fall it. Um eine genaue Parallelſtellung der Rahmen zu 
erzielen, laufen die Geltelle mit genuteten Rädern auf durchgehenden Schienen, 
die mit Einteilungen für die verſchiedenen Reduktionsverhältniſſe verfehen find. 
Die Handhabung der befchriebenen Apparatur ift außerordentlih einfah und 
Пе hat ſich bis jetzt in jeder Beziehung bewährt. Ш eine Reproduktions - Kamera 
entſprechenden Formates vorhanden, fo kann diefe natürlich ebenfalls benutzt 
werden, befonders wenn es fith um Aufnahme für Kliſdeezwecke handelt, wobei 
ftärkere piane Platten in Betracht kommen. 

Aber nicht allein auf Metallplatten der verfchiedenften Art können zuverläflige 
Refultate erzielt werden, fondern wir haben auch ohne jede Schwierigkeit photo- 
graphifche Strichreproduktionen direkt auf Lithographie-Steinen hergeltellt. Die 
dabei verfolgte Arbeitsweile ift fehr einfach und entſpricht durchaus der vorbe- 
ſchriebenen, nur ift der zum Aufſtellen der lichtempfindlichen Steine benutzte 
Rahmen von anderer Konftruktion als bei Metallplatten. 

Fragen wir uns nun nah dem Anwendungsgebiet der »Immediographie« fo kommt 
fie zunadhft als Erfatz der Photolithographie und insbefondere auch als eine wün- 
ſchens werte Erweiterung unleres Pofitiv-Kopierverfahrens in Betracht. Während 
letzteres fich [ей feiner Einführung vor etwa 8 Jahren in nahezu 200 Anſtalten für die 
VERVIELFÄLTIGUNG VON STRICHVORLAGEN IN ORIGINAL- 
GRÖSSE bewährt hat, ſoll das neue Verfahren die REPRODUKTION IN 
BELIEBIGEM MASSTABE geſtatten. Ebenſo wie bei dem erſteren Verfahren 
eine KOPIE der Zeichnung direkt auf der Druckplatte erzeugt wird, entſteht bei 
der »Immediographiee das PHOTOGRAPHISCHE NEGATIV IN BE- 
LIEBIGER GRÖSSE direkt auf der Druckplatte, wodurch in beiden Fällen 
а Моше Genauigkeit der Maße erzielt wird. Diele genaue Übereinftimmung mit 
den Mahverhältniſſen des Originals ermöglicht auch die Anwendung des Ver- 
fahrens für Kartographie und Kataſter-Arbeiten und nicht zuletzt auch für die 
Zeeche der Chromolithographie als Erfatz für das pantographifche Reduktions- 
Verfahren. Während bei letzterem das Maßverhältnis zwiſchen Original und 
Reduktion vom Rande zur Mitte hin fich infolge der abnehmenden Dehnung der 
Gummiplatte beftändig ändert, ift die photographifche Reduktion in allen Teilen 
genau und gewahrleiftet alfo ein abſolutes Paffen der Teilplatten. Des ferneren 
genügen zur Herftellung der photographiſchen Reduktion forgfaltig aufgehobene 
ſchwarze Abzüge der Originalplatten, welche je nach der Größe zu mehreren 
zuſammengeſtellt auf einmal direkt reduziert werden. Ob das Verfahren auch für 
Zinkätzungen in größerem Maßftabe Anwendung finden kann, erfcheint uns zur= 


280 


KLIMSCH’S JAHRBUCH 1911 


Co ç 


. 


KE 
x 


8 ` 4 м 47 ` 2 
DEREN e Ris Eë Zeg Tee ER aes 2222 
DR Ke GE , — ET. ی‎ st, * A 72 
E i АК wily ر‎ (бам; С CN d + 
* EE A r = с> ~ 23 GE гс 
e A о WË R. к У. - 522 . d 
А жм” e? Ж, dër" dek 2 & С» . 2 by Lex s. ` * Ë е қ 


IMMEDIOGRAPHIE 


Ein neues Reproduktions - Verfahren der Firma KLIMSCH © CO., FRANKFURT A. MAIN 


(Die Rafteraufnahme erfolgte direkt auf der lichtempfindlichen Zinkplatte ) 


zeit noch fraglich, da das Zuſammenſtellen einer größeren Anzahl von Aufnah- 
men nur bei gleichem Reduktionsgrad ohne weiteres möglich iſt. Die Einzel- 
behandlung kleinerer Atzplatten dürſte aber unter den heutigen Verhältniſſen 
meiſt unrationell erſcheinen. Für einzelne Atzungen kann das Verfahren ohne 
weiteres beſtens Anwendung finden und es dürfte vielleicht für Zeitungs-Kliſchees 
infolge der raſchen Herſtellungs- und einfachen Arbeitsweife Bedeutung erlangen. 
Wie weit es möglich fein wird die »Immediographie« für autotypiſche Reproduk= 
tionen anzuwenden, ift zurzeit noch nicht abzuſehen, wir haben bereits vielver- 
ſprechende Verſuche in dieſer Richtung gemacht und es erfcheint nicht ausgeſchloſſen, 
daß das neue Verfahren auch auf dieſes Gebiet auszudehnen iſt. Dies würde 
natürlich im Verein mit der oben erwähnten Senſibiliſierbarkeit der Emulſion ganz 
neue Perſpektiven eröffnen und infolge der einfachen Arbeitsweiſe und Apparatur 
möglicher weiſe eine raſchere Einführung der photomechaniſchen Reproduktions- 
Verfahren in lithographiſche und chromolithographiſche Betriebe herbeiführen, wobei 
unter Umſtänden auch die angegebene Arbeitsweise der direkten Photographie 
auf Stein an Bedeutung gewinnen könnte. 

Auch in theoretiſcher Beziehung iſt das Verfahren inſofern intereſſant, als es die 
übliche Anfchauung, wonach Gelatine-Emulſions- Schichten weniger (ћагѓе Repro- 
duktionen ergeben müllen als das nalle Kollodium- oder Kollodium-Emulſions- 
Verfahren, ins Wanken gebracht hat. Wir haben mit Hilfe der »Immediographie« 
hunderte von feinſten Strichaufnahmen gemacht, die in ihrer Schärfe den nallen 
Aufnahmen in nichts nachſtehen, ſo daß eine baldige Modifikation der vorgenann- 
ten Theorie notwendig ſein dürſte. 

Während vir die praktiſche Verwertung und Einführung der Immediographie 
zur Reproduktion von Strichvorlagen aller Art ſchon mit beſtem Erfolg begonnen 
haben, da darüber Фе Verfuche abgefchloflen find und eine vollkommen zuver- 
läſſige Arbeits weiſe vorliegt, werden die Verfuchsarbeiten für autotypiſche Auf- 
nahmen noch fortgefetzt und ich hoffe bald auch darüber ausführlich berichten zu 
können. 
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Der Buchdruckereibefitzer Heinrich Kummer in Berlin T im Alter von 68 Jahren. 
Die Firma F. М. Geidel, Noten- und Buchdruckerei, Leipzig, feiert ihr 25jähriges 
Beſtehen. 

Der Buchdruckereibehtzer Wilhelm Harzig in Hannover im Alter von 51 Jahren. 
Der Buchdruckereibefitzer und Verleger des »Mittweidaer Tageblattes«, Moritz 
Billig in Mittweida і. S. { im Alter von 69 Jahren. 
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1910 25. Febr. Der Buchdrucereibehtzer Amandus Temming іп Bochold i. W. Т im Alter von 


77 


n 


69 Jahren. 

1. März Der Begründer und Seniorchef des Hauſes Otto Elsner in Berlin, Otto Elsner 
T im Alter von 61 Jahren. 

8. März Der Buchdruckereibelitzer Johann Ludwig Stritt in Frankfurt a. М. T im Alter 
von 65 Jahren. 


23. März Die Buch- und Akzidenzdrucerei Fr. Andras Nachf. (M. Dietrich) in Leipzig 


feiert das Jubiläum ihrer vor 70 Jahren erfolgten Gründung. 


26. März Die Firma Albert Friesländers Druckerei in Berlin feiert ihr 25jähriges Beltehen. 
27. Marz Der frühere Buddruckereibeſitzer und Redakteur des »Stadt- und Landboten« in 


Eberswalde Fritz Uhlmann T. 


31. März Die illuftrierte Frankfurter »Kleine Prefle«, die von der Frankfurter Sozietäts- 


Druckerei, G. m. b. H., dem Verlag der »Frankfurter Zeitung«, herausgegeben 
wird, beendet ihren 25. Jahrgang. 
1. April »Der Elfäller«, Organ der Zentrumspartei in Straßburg blickt auf fein 25jähriges 
Beftehen zurück. 
1. April Der Inhaber der Firma O. Felling in Berlin, der Hof kupferdrucker Wilhelm Felfing, 
feiert fein 25jahriges Berufsjubilaum. 
April Die Buch- und Kunftdrucerei Gebrüder Gunert in Berlin feiert ihr 50jahriges 
Gelchaftsjubilaum. 
. April Der Buchdruckereibefitzer Chr. Jenfen, in Firma A. F. Jenfen in Kiel, feiert fein 
50jahriges Berufsjubilaum. 
1. April Die »Kölnilhe Volkszeitung« in Köln feiert ihr 50jahriges Jubiläum. 
1. April Der Buchdruckereibefitzer Guſtav Lange (Inh. der Firma Guftav Lange © Co.) 
in Plauen i. V. feiert fein 25jähriges Berufsjubiläum. 
. April Die Firma Ernft Liebe in Roßwein, Buchdruckerei und Verlag, feiert ihr 25jäh- 
riges Beſtehen. 
1. April Die Lithographiſche Anftalt, Buch- und Steindruckerei v. Julius Opitz in Biele- 
feld blickt auf ihr 25jähriges Beſtehen zurück. 
April Die Buchhandlung, Buchdruckerei mit Zeitungsverlag von F. W. Vollen © Söhne 
feiert ihr 50jähriges Beſtehen. 
1. April Der Buchdruckereibefitzer und Verleger Clemens Zellerhoff, Mitinhaber der Firma 
Richard Kühne Nachf. in Oberhaufen, feiert [ет 40 jähriges Berufsjubiläum. 
2. April Der Seniorchef und Mitbegründer der Börfen-Buchdrucerei Denter M Nicolas 
in Berlin, Emil Nicolas, feiert fein 60 jähriges Buchdruckerjubiläum. 
2. April Die »Bernkafteler Zeitunge in Bernkaſtel feiert ihr 75jähriges Beſtehen. 
4. April Der Buchdruckereibefitzer Jofeph Flamm in Jülich feiert fein 50jähriges Buch- 
druckerjubiläum. 
4. April Das »Pr.-Eylauer Kreisblatt« nebft der »Pr.-Eylauer Kreiszeitung“ feiert das 
75jährige Beſtehen. 
5. April Die Buchdruckerei Radelli O Hille in Leipzig feiert ihr 25jähriges Beftehen. 
5. April Die Firma Julius Wagner, Lithographie und Steindruckerei in Annaberg i. $., 
in Wald (Rhld.) feiert ihr 50jahriges Beftehen. 
6. April Der Buchdruckereibefitzer und Verleger Julius Franz Zeugner іп Liebertwolkwitz 
T im Alter von 53 Jahren. 
9. April Der Verleger des »Meclenburger Tageblattes«, Kommerzienrat L. Eberhardt in 
Wismar, blikt auf feine 50jahrige Berufslauf bahn zurück. 
9. April Der frühere Buchdruckereibefitzer A. W. Hellig in Dresden T im Alter von 65 
Jahren. 
13. April Die Firma Gebrüder Horn in Berlin feiert das 25jähr. Beftehen ihrer Buchdruckerei. 
15. April Der Buh- und Steindruckereibefitzer Eugen Pafenow in Stettin Т im Alter von 
56 Jahren. 
16. April Der Buchdruckereibefitzer Hermann Heinrih in Eupen konnte fein 50jahriges 
Berufsjubiläum begehen. 


А ма 


ікті» 


pa 
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1910 22. April Der amerikanilhe Humorift und Schriſtſteller Mark Twain, der feine Laufbahn 


44 


ve 


44 


7” 


als Schriftfetzer begonnen hat, 7. 


27. April Der Buchdruckereibefitzer Stadtrat Chr. Wulf (Inh. der С. Н. Wafers Buch- 


1. Mai 


14. Mai 
14. Mai 
19. Mai 
26. Mai 
27. Mai 

4. Juni 


4. Juni 
7. Juni 


11. Juni 
11. Juni 


14. Juni 
17. Juni 


17. Juni 
19. Juni 


20. Juni 
28. Juni 


1. Juli 


1. Juli 
1. Juli 


1. Juli 
6. Juli 


6. Juli 
14. Juli 


16. Juli 
18. Juli 
24. Juli 


druckerei), Verlag des »Segeberger Kreis- und Tageblattes, feiert fein 25jähriges 
Gelchaftsjubilaum. 

Die »Saarbrücker Zeitunge, Druck und Verlag der ehem. Fürſtlich Naflau-Saar- 
brückiſchen Hofbuchdruckerei von Gebrüder Hofer in Saarbrücken (gegr. 1742), 
feiert ihr 150jähriges Beftehen. 

Der frühere Buchdruckereibefitzer Johann Heinrich Lehmann in Heinrihswalde 
(Oftpr.) T im Älter von 78 Jahren. 

Der Buchdruckereibefitzer Wilhelm Nothold in Oldenburg i. Gr. f im Alter von 
53 Jahren. 

Der Inhaber des »Karlsruher Tageblattese Kommerzienrat Max Müller in Karls» 
ruhe Т. 

Die Buch- und Akzidenz-Drucerei D. Vohs Wwe. in Köln a. Rh. feiert ihr 25; 
jähriges Beltehen. 

Die Firma Aug. Peiniger, Buchdruckerei und Gelchaftsbacherfabrik in Elberfeld, 
feiert ihr 50jahriges Beſtehen. 

Der Inhaber der Firma Menzel © Kappmayer, Buch- und Steindruckerei in 
Magdeburg, Paul Menzel, feiert fein 50jähriges Berufsjubiläum. 

Der Buchdruckereibefitzer Wilhelm Pens in Ronsdorf T im Alter von 69 Jahren. 
Der Mitinhaber der Firma Velhagen O Klaſing in Bielefeld, Kommerzienrat Wil- 
helm Velhagen in Bad Harzburg f. 

Der Buchdruckereibelitzer Hermann Gnädig in Paſewalk T in Mitte der 70er Jahre. 
Der frühere Druckereibeſitzer Heinrich Sitzenſtode in Zerbſt i. А. T im Alter von 
81 Jahren. 

Der Buchdruckereibehtzer und Verlagsbuchhändler Siegbert Schnurpfeil in Leipzig- 
Reudnitz feiert fein 25 jähriges Geſchäfts jubiläum. 

Die Fadhzeitſchriſt Deutſche Deſtillateurzeitung« blickt auf ein 30 jähriges Be- 
ſtehen zurück. 

Der Hof budidrucker Karl Struwe in Ешеп T im Alter von 72 Jahren. 

Der Buchdruckereibehtzer Friedrich Bloßfeld, Mitinhaber der Buchdruckerei und 
Kontobũcher- Fabrik Bloßfeld O Müller in Berlin T im Alter von 48 Jahren. 
Der Buchdruckereibefitzer Bernhard Bleß in Berlin Т im Alter von 49 Jahren. 
Der Buchdruckereibefitzer G. Forger, іп Ға. C. Forgers Druckerei in Offenbach, 
feiert [ет 50 jähriges Berufsjubiläum. 

Die Firma C. Bertelsmann, Verlagsdruckerei in Gütersloh i. W., feiert ihr 75jäh- 
riges Beſtehen. 

Die Saar- und Blies-Zeitung« in Neunkirchen feiert ihr 50 jähriges Beſtehen. 
Die Buchdruckerei F. Enders in Neuſtadt а. d. Waldnaab feiert ihr 25 jähriges 
Beſtehen. 

Der Buchdruckereibefitzer und Verleger Kommerzienrat J. Schön feiert fein 25 jah- 
riges Gelchäftsjubiliäum. 

Der Senior-Chef der Firma W. Crüwell, Buchdrucerei und Verlagsbuchhandlung, 
Wilhelm Crüwell in Dortmund T im Alter 67 Jahren. 

Der Buchdruckereibefitzer KarlLöwie in АгоПеп (Waldeck) T im Alter von 33 Jahren. 
Der Buchdruckereibefitzer und Zeitungsverleger Hermann Blech fen. in Mülheim 
a.d. Ruhr T im Älter von nahezu 66 Jahren. 

Der Hoflieferant, Buchdruckereibefitzer, Papier- und Schreibwarenhändler, Ale- 
xander Löwie in Arolfen (Waldeck) T im Alter von 66 Jahren. 

Der Buchdruckereibefitzer und Gründer des Rheingauer Boten« Anton Meier in 
Rüdesheim a. Rh. Т im Alter von 65 Jahren. 

Der Seniorchef der Leipziger Buchdruckerei С. G. Naumann, Ernft Theodor 
Naumann in Leipzig Т im Alter von 73 Jahren. 
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1. Аш. 


1. Aug, 
3. Aug, 
4. Aug. 
7. Aug, 


8. Aug. 
12. Aug. 


13. Aug. 
19. Aug. 
19. Aug. 
21. Aug. 
22. Aug. 
22. Aug. 
26. Aug. 
31. Aug. 
1. Sept. 
1. Sept. 
6. Sept. 
6. Sept. 
7. Sept. 
8. Sept. 
8. Sept. 
9. Sept. 
10. Sept. 
15. Sept. 
15. Sept. 
16. Sept. 
26. Sept. 


Der Buchhändler, Buchdruckereibefitzer und Verleger der »Arnswalder Zeitunge 
Oswald Wendt in Arnswalde T im Alter von 62 Jahren. 

Die Buchbinderei und Buchdruckerei von Franz Böttger Nachf. feiert ihr 50jäh- 
riges Gelchaftsjubilaum. 

Der Buchdruckereibefitzer Jof. Jul. Laufcher in Papenburg T im Alter von 76 Jahren. 
Der Buchdruckereibefitzer Hermann Friedrich aus Breslau, Seniorchef der Firma 
Graß, Barth O Co. (M. Friedrich), Stadt- und Königliche Univerfitats = Buch- 
druckerei, T im Alter von 67 Jahren. 

Der Verlag des Traktathaufes (Buchhandlung, Buchdruckerei und Buchbinderei) 
in Bremen feiert fein 50jahriges Gelchaftsjubilaum. 

Der Buchdruckereibefitzer und Verleger der > Weftdeutfchen Volkszeitung« Johannes 
Fusangel in Hagen i.W. T im Alter von 58 Jahren. 

Der Steindruckereibefitzer Rudolph Hermann Grießbad in Meißen T. 

Die Firma Heinrih Ludwig, Buchdruckerei und Papierwarenfabrik (Inhaber Ernft 
Walcha) іп Siebenlehn i. Sa. feiert ihr 50 jähriges Gelhäftsjubiläum. 

In Karlsbad ftarb der Buchdruckereibeſitzer Robert Schneider (Inhaber der Firma 
Bretſchneider © Graeler) in Berlin im 58. Lebensjahre. 

Der Buchdruckereibehtzer F. Büttner in Oldenburg i. Gr. T im Alter von 89 Jahren. 
Die Buch- u. Kunftdruckerei von H. Grünberg in Dresden feiert ihr 25jähr. Jubiläum. 
Der Druckereibefitzer und Chef der Geraer Kunſtanſtalt für Lithographie und 
Druckerei, Ernft Günter in Gera (Reuß), T im Alter von 51 Jahren. 

Der Buchdruckereibefitzer und Verleger der »Goldaper Zeitunge und des »Gold- 
aper Kreisblattes« Theodor Paukftadt іп Goldap T іт Alter von 57 Jahren. 

Die Firma Joh. Sachſenweger Erben, Verlag des Schweicher Boten« in Schweich 
а. d. M., feiert ihr 25 jähriges Beſtehen. 

Der frühere Buchdruckereibelitzer und Herausgeber des »IIm-Boten«, Paul Reitzig 
in Bad Berka а. d. lm, T im Alter von 64 Jahren. 

Der Buchhändler, Buchdruckereibefitzer und Zeitungsverleger Albert Wehling in 
Rinteln а. d Weſer ift in Jena geſtorben. 

Die von Eugen Richter begründete »Freifinnige Zeitunge (Berlin) feiert ihr 25- 
jähriges Jubiläum. 

Das im Verlag der Firma Riſius in Weener (Hannover) erfcheinende Blatt »Rheider- 
land« begeht fein 50 jähriges Jubiläum. 

Der Zeitungsverleger und Buchdruckereibefitzer Sigismund Dohäny in Dresden 
T im Alter von 56 Jahren. 

Der Buchdruckereibefitzer und Verleger der »Werra-Zeitung« Auguft Röſing in 
Gerftung T im Alter von 44 Jahren. 

Der Inhaber der Bußjägerfchen Hof buchdruckereiin Arnitadt i. Th., Leopold Franke, 
T im Alter von 51 Jahren. 

Die »Bernkalfteler Zeitunge, Verlag von Heinrich Oberhoffer in Bernkaſtel, feiert 
ihr 75jahriges Beltehen. 

Der im Verlage der Sternfhen Buchdruckerei in Lüneburg erſcheinende »Lüne- 
burgiſche Anzeiger« feiert fein 100 jähriges Jubiläum. 

Der Buchdruckereibefitzer Max Beran, Mitinhaber der Firma В. F. Frank іп 
Rawitſch, T im Alter von 51 Jahren. 

Der Buchdruckereibefitzer Karl Strauch in Dortmund feiert [ет 50jahriges Buch- 
druckerjubilaum. 

Der Begründer der »Kieler Zeitunge, Dr. Wilhelm Ahlmann in Kiel, T im Alter 
von 93 Jahren. 

Die Buchdruckerei von A. Marwitz in Bahn (Pommern) blickt auf ihr 25 jahr. Beftehen 
zurück, gleichzeitig feierte der Amtliche Bahner Anzeiger« fein 25jähr. Jubiläum. 
Die »Reichenberger Zeitunge іп Reichenberg i. В. blickt auf ihr 50jahriges Be- 
ftehen zurück. 


Der Buchdruckereibefitzer Heinrich Егеу in Ulm 7. 
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LISTE 

[Ат ег vom 1. Juli 1909 bis 1. Juli 1910 erteilter deutſcher Patente aus Klaſſe 15, 
Abteilung a bis Í (ausfchließlih Abteilung g, Schreibmaſchinen und Zubehörteile) 
und Abteilung i (Vervielfältigungseinrichtungen), fowie der das Reproduktions- 
fach betreffenden Patente aus Klaſſe 57 nah Nummer, Titel, Anmelder bezw. 
Inhaber und Datum. 


Klaſſe 15, Abteilung а 


Nr. 212642. Gießform für durch Regiſterſtreifen geſteuerte Letterngieß- und Setzmaſchinen, von 
Lanfton Monotype Corporation, Limited, London, vom 5. September 1907. 

Nr. 212660. Matrizenſetz- und Zeilengießmalcine, bei der zur Herſtellung von gemiſchtem Satz 
für jede Schriftart beſondere Matrizenftäbe mit verſchiedenen, übereinanderliegenden 
Schriftzeichen gleicher Art verwendet werden, Zul. z. P. 212002, von General Com- 
poling Company, G. m. b. H. und Heinrich Degener in Berlin, vom 12. Septbr. 1907. 

Nr. 212783. Ablegevorrichtung für Matrizenſetz- und Zeilengießmaldinen, bei welchen die Ma- 
trizenftäbe an Drähten geführt werden, mit felbfttätig umklappbarem Matrizenkorb, 
von Typograph С. т. Ь. Н. in Berlin, vom 5. März 1908. 

Nr. 212828. Matrizenfetzmalchine , Zul. z. Pat. 212 164, von General Compoſing Company G. m. 
b.H. in Berlin, vom 27. April 1907. 

Nr. 212855. Vorrichtung zum Schließen von Drucformen, von Henry Adolph Hempel in Buffalo, 
New-York, vom 8. Januar 1908. 

Nr. 212907. Мате zum Lochen der Regilterftreifen für Maſchinen zum Gießen und Setzen von 
Lettern, von Lanfton Monotype Corporation, Limited, London, vom 1. Septbr. 1907. 

Nr. 212960. Matrizenſetz- und Zeilengießmaſchine, bei der zur Herſtellung von gemiſchtem Satz 
für jede Schriftart beſondere Matrizenſtäbe mit verſchiedenen, übereinanderliegenden 
Schriftzeichen gleicher Art verwendet werden, Zul. z. Pat. 212002, von General 
Compoſing Company G. m. b. H. und Heinrich Degener in Berlin, vom 9. Okt. 1907. 

Nr. 213372. Verriegelungsvorrihtung für die Gießpumpe der Matrizenſetz- und Zeilengieß- 
malchinen, von General Compofing Company G. m. b. H. und Heinrich Degener in 
Berlin, vom 11. März 1908. 

Nr. 213373. Matrizenauslöfevorrichtung für Matrizenſetz- und Zeilengießmaſchinen, von General 
Compofing Company G. m. b. H. und Heinrich Degener in Berlin, vom 6. Mai 1908. 

Nr. 213374. Ми Ausſparungen verſehene Zeile, von Heinrich Degener in Berlin, vom 26. Juli 1908. 

Nr. 213375. Vorrichtung für Regiſterſtreifenlochmaſchinen zum Anzeigen des ausfcließbaren Fehl- 
betrages einer mittelſt Regiſterſtreifens zu ſetzenden Schriftzeile, von Schnellfetz- 
maſchinen- Geſellſchaſt m. b. Н. in Berlin, vom 4. März 1908. 

Nr. 213 376. Mafchine zum Setzen, Abgießen und Ablegen von Matrizenzeilen, Zul. z. Pat. 171 665, 
von Franz Schimmel in Nancy, vom 7. März 1908. 

Nr. 213810. Vorrichtung zur abwechlelnden Auslöfung von Matrizen aus einer beliebigen An- 
zahl von Magazinkanälen, von Schnellſetzmaſchinen-Geſellſchaſt m. b. H. in Berlin, 
vom 17. Mai 1908. 

Nr. 213939. Vorrichtung zum Einftellen der Matrizen- oder Typenftäbe für Setzmaſchinen mit 
an Drähten geführten Matrizen- oder Typenftaben, von Mergenthaler Setzmaſchinen- 
fabrik G. m. b. H., Berlin, vom 27. Februar 1908. 

Nr. 213940. Matrizenſetz- und Zeilengießmafchine mit an Drähten geführten Matrizenftäben und 
umklappbarem Matrizenkorb, Zul. z. Pat. 206620, von Typograph G. m. b. H. in 
Berlin, vom 19. Januar 1908. 

Nr. 214257. Setzvorrichtung für Setzmaſchinen, von Mergenthaler Setzmaſchinenfabrik G. m. b. H., 
Berlin, vom 12. Januar 1909. 

Nr. 214258. Setzkaften, von Albert Stolzenwald in Berlin, vom 26. Auguft 1908. 

Nr. 214465. Matrizenſetzmaſchine, Zul. z. P. 212828, von General Compofing Company G.m. 
b. H. in Berlin, vom 13. Dezember 1907. 
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Nr. 214560. 
Nr. 214651. 
Nr. 214892. 


Nr. 215052, 
Nr. 215 342. 


Nr. 215375. 
Nr. 215665. 


Vorrihtung zum Reinigen der Mater für Schriftgießmafchinen, von Bruno Zirrgiebel 
in Leipzig-Reudnitz und Robert Bauer іп Leipzig-Neultadt, vom 7. Januar 1909. 
Scließrahmen mit loſen, verſchiebbaren Schließleiften für Schriftfatz, von Soma Krauß 
in Budapeſt, vom 19. September 1908. 

Notenletternſyſtem, von A. Numrih © Co. in Leipzig-Reudnitz, vom 12. Feb. 1908. 
Ausfdließvorrichtung für Matrizenfetz- und Zeilengießmafchinen, von Typograph 
С. m. b. H. in Berlin, vom 9. Januar 1909. 

Kupplung für Zeilenzähler, von Johan Martin Hellsberg in Helſingfors, Finnland, 
vom 27. Auguſt 1908. 

Matrizenſetz- und Zeilengießmaſchine nach Syſtem Mergenthaler, von Otto Wolters 
in Hannover, vom 12. Auguſt 1908. 

Scließrahmen mit loſen, verlchiebbaren Scließleiften für Schriftlatz, Zul. z. Pat. 
214651, von Soma Krauß in Budapeſt, vom 26. Januar 1909. 


Nr. 215900. Malchine zum Lochen der zum Steuern von Maſchinen zum Gießen und Setzen von 


Nr. 215901. 


Nr. 215976. 


Nr. 216010. 
Nr. 216038. 
Nr. 216124. 


Nr. 216343. 


Nr. 216344. 


Nr. 216375. 


Nr. 216451. 


Nr. 216452. 


Nr. 216489. 


Nr. 216731. 


Nr. 216942. 


Nr. 217505. 


Lettern dienenden Regiſterſtreifen, von Lanſton Monotype Corporation, Limited, 
London, vom 1. September 1907. 

Vorrichtung für Matrizenſetz- und Zeilengießmalhinen zur Herftellung von Um- 
drucken für Flahdruk, von General Compoſing Company С. m. b. H. und Heinrich 
Degener in Berlin, vom 22. Mai 1908. 

Vorrichtung zum Einftellen der Führungsbrüke und Auslöfeftangen für die Sper 
rungen der Matrizenmagazine von Matrizenſetz- und Zeilengießmaſchinen, von John 
Raphael Rogers in Brooklyn, vom 31. März 1907. 

Mittelft eines Regiſterſtreifens geſteuerte Maſchine zum Gießen und Setzen von Lettern, 
von Lanfton Monotype Corporation, Limited, London, vom 3. Februar 1909. 
Komplettgießmaſchine mit auf Weite juſtierten Matrizen, von Schriftgießerei Emil 
Gurſch, Berlin, vom 13. Mai 1908. 

Ausfcdließmeßwerk für Maſchinen zum Lochen der Regiſterſtreifen für Maſchinen zum 
Gießen und Setzen von Buchdrucklettern, von Lanſton Monotype Corporation, 
Limited, London, vom 25. September 1908. 

МаФте zum Gießen und Setzen von Lettern, von Oddur Manufacturing Com- 
pany іп New-York, vom 24. Januar 1908. 

Form für LetterngieSmafchinen, von Chriſtian Huff, James Thomas Carter u. Edwin 
Boud White, Baltimore, Maryland, V. St. A., vom 23. Juni 1908. 

Verfahren und Vorrichtung zum Steuern von Setzmaſchinen mittelſt Regiſterſtreifen, 
von Schnellfetzmalhinen-Gelellfhaft m. b. H. in Berlin, vom 29. März 1908. 
Vorrichtung zur Herftellung von Korrekturabzügen für Setzmaſchinen, von Otto 
Tanger in Berlin, vom 23. Auguſt 1907. 

Gießform für Matrizenſetz- und Zeilengießmaſchinen zur gleichzeitigen Herſtellung 
mehrerer kurzer Zeilen mittelft in die Gießform eingeſetzter, verſchiebbarer Teiler 
und zwiſchen dieſen eingeſchalteter Zwilchenltücke, von Mergenthaler Setzmaſchinen- 
fabrik G. m. b. H. in Berlin, vom 7. Dezember 1907. 

Vorrichtung für Matrizenfetz- und Zeilenprägemafchinen lowie Matrizenletz- und 
Zeilengießmafdinen zur Herſtellung eines Korrekturabzuges, von Mergenthaler Setz- 
maſchinenfabrik G. m. b. H. in Berlin, vom 3. Juni 1908. 

Vorrihtung zum ſelbſttätigen Auswählen der den Zeilenausfhließungsbetrag an- 
gebenden Stanzen für Mafchinen zum Lochen der zum Steuern von Maſchinen zum 
Gießen und Setzen von Buchdrucklettern verwendeten Regiſterſtreifen, von Lanſton 
Monotype Corporation Limited, London, vom 27. Oktober 1907. 

Matrizenfetz- und Zeilengießmafchine mit auf je einem Draht geführten Matrizen- 
ftäben, die mehrere Schriftzeichen tragen, von Typograph С. m. b. H. in Berlin, vom 
14. Dezember 1907. 

Zeilenablegevorrihtung für Matrizenfetz- und Z eilengießmaſchinen, von General 


Compoſing Company G. m. b. H. und Heinrich Degener in Berlin, vom 15. No- 
vember 1908. 
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Nr. 218043. Vorrichtung für Setzmalhinen zum Auswechfeln der Magazine, von Mergenthaler 
Setzmalchinenfabrik G. m. b. H. in Berlin, vom 11. Auguft 1908. 

Nr. 218095. Vorrichtung zum Herſtellen der die Zeilenausſchließung verurfachenden Lochungen 
für Maſchinen zum Lochen der zum Steuern von Mafchinen zum Gießen und Setzen 
von Buchdrucklettern verwendeten Regiſterſtreifen, von Lanſton Monotype Corpo- 
ration, Limited, London, vom 10. Dezember 1907. 

Nr. 218 193. Matrizenablegevorrichtung für Matrizenſetz- und Zeilengießmafchinen, von General 
Compoſing Company G. m. b. H. und Heinrich Degener in Berlin, vom 1. Nov. 1907. 

Nr. 218 304. Matrizenſetz- und Zeilengießmaſchine nach Syſtem Mergenthaler zur Herſtellung 
von gemiſchtem Satz, von General Compoſing Company, G. m. b. H. und Heinrich 
Degener in Berlin, vom 29. Oktober 1908. 

Nr. 218358. Matrizenſtableitvorrichtung für Matrizenſetz- und Zeilengießmaſchinen, von General 
Compoſing Company, G. m. b. H. und Heinrich Degener in Berlin, vom 20. März 1907. 

Nr. 218624. Vorrichtung zur Verhinderung des Letterngufles durch eine fehlerhafte Stelle in zum 
Steuern von МаФтеп zum Gießen und Setzen von Lettern verwendeten Regiſter- 
ftreifen, von Mergenthaler Setzmaſchinenfabrik, G. m. b. H. in Berlin, vom 30. Mai 1908. 

Nr. 218625. Matrizenſetz- und Zeilengießmaldhine mit an Drähten geführten Matrizenftaben, 
von Typograph G. m. b. H. in Berlin, vom 3. November 1908. 

Nr. 218672. Vorrichtung zum Einſtellen der in drehbaren Trägern angeordneten Ausleſebolzen 
für Regiſterſtreifenlochmaſchinen, von Mergenthaler Setzmaſchinenfabrik G. m. b. H. 
in Berlin, vom 30. Mai 1908. 

Nr. 218 763. Vorrichtung zum Auslöfen der Matrizen oder Lettern für Matrizen- oder Lettern- 
ſetzmaſchinen, bei welchen zwei Magazine in eine gemeinſame Leit vorrichtung mün- 
den, von Schnellfetzmalhinen-Gefelllhaft m. b. H. in Berlin, vom 21. März 1908. 

Nr. 219326. Vorrichtung zum Setzen von das gleiche Schriftzeichen in verſchiedenen Schriftarten 
übereinander tragenden, mit federnden Führungsgliedern verfehenen Matrizen 
oder Typen, von Mergenthaler Setzmaſchinenfabrik G. m. b. H. in Berlin, vom 
27. März 1908. 

Nr. 219 508. Vorrihtung zum Auswechſeln der Magazine für Mehrfdriften-Matrizenfetz- und 
Zeilengießmaſchinen, von Mergenthaler Setzmaſchinenfabrik G. т. b. Н. in Berlin, 
vom 17. Februar 1909. 

Nr. 220250. Matrizenſetzmaſchine, von General Compoſing Company G. m. b. H. in Berlin, vom 
23. Februar 1907. 

Nr. 220443. Verfahren und Vorrichtung zur Herſtellung von verkürzten Spatien für Maſchinen 
zum Gießen und Setzen von Lettern, die durch Regiſterſtreifen geſteuert werden, von 
The Monoman Typeſetter Со. іп New-York, vom 7. Auguft 1907. 

Nr. 220766. Letternfetz- und Ablegemaſchine mit in einer Ebene geneigt angeordneten Lettern- 
rinnen, von Louis Lebrun in Spa, Belg. und Throphim Delville in Lüttich, Belg., vom 
15. Juni 1907. 

Nr. 221025. Belhickvorrihtung für die Gießkeflel der Matrizenſetz- und Zeilengieſzmaſchinen, 
von Gebr. Burris in Hemer, Weltfalen, vom 11. Oktober 1908. 

Nr. 221026. Zeilenzerlegevorrihtung für Matrizenſetz- und Zeilengießmalhinen nach Syſtem 
Mergenthaler, von General Compoling Company С. m. b. H. und Heinrich Degener 
in Berlin, vom 15. November 1908. 

Nr. 221 131. Setzvorrichtung für Matrizenſetz- und Zeilengießmafdinen, bei der durch den Taſten- 
anſchlag ein klinkenartiger Boden in den Setzkaſten zum Auffangen der ausgelölten 
Matrizenftange bewegt wird, von Ernſt Albrecht in Groß-Lichterfelde, vom 6. No- 
vember 1908. 

Nr. 221 484. Setzmaſchine, bei der von den Taſten eines Taftenbrettes aus mehrere Setzwerke ge- 
ſteuert werden, von Lanſton Monotype Corporation, Limited, London, vom 29. Ok- 
tober 1908. 

Nr. 221522. Verfahren und Vorrichtung zur Herſtellung von Regiſterſtreifen zum Steuern von 
Setzmaſchinen, von Schnellfetzmaldhinen = Geſellſchaſt m. b. Н. in Berlin, vom 
3. Juni 1908. 
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Nr. 221968. 
Nr. 221969. 
Nr. 222008. 
Nr. 222 196. 
Nr. 222 588. 
Nr. 222 589, 


Nr. 222921. 


Nr. 223029. 


Schriftzeihenpragemalchine mit zwei [cheibenförmigen Stempeltragern, von Charles 
Owens und Dwight Prefton Monatgue, Chattanoga, V. St. A., vom 21. Dezbr. 1907. 
Verſtellbare Zeilenbefchneidevorrichtung für Matrizenfetz- und Zeilengießmaſchinen, 
General Compoling G. т. b. H. und Heinrich Degener in Berlin, vom 7. Juli 1909. 
Vorrichtung zur Führung der Zeile zur Gießftelle bei Matrizenſetz- und Zeilengieß- 
mafchinen, von The Monoline Compofing Company, Wafhington, vom 16. Sept. 1905. 
Matrizenſetz- und Zeilengießmaſchine, Zulf. z. Pat. 196920, von Franz Schimmel, 
Montrouge bei Paris, vom 7. März 1908. 

Verfahren und Vorrichtung zum Setzen von Ausgangszeilen, von Sdinellſetzmaſchinen- 
Geſellſchaft m. b. H., Berlin, vom 26. November 1908. 

Gießfclitten für Mehrfcriften-Matrizenfetz- und Zeilengießmaſchinen nach Syſtem 
Mergenthaler, von General Compoſing Company G. m. b. H. und Heinrich Degener 
in Berlin, vom 17. September 1909. 

Regiſterſtreifen - Lochmaſchine und Maſchine zum Gießen und Setzen von Lettern 
nach Syftem Lanfton, von Lanſton Monotype Corporation, Limited, London, vom 
28. Juni 1908. 

Vorrichtung zum Auswechſeln der Magazine für Matrizenſetz- und Zeilengießma- 
ſchinen mit ausſchwingbaren Ablegerinnen, von Mergenthaler Setzmaſchinen- Fabrik, 
G. m. b. H. in Berlin, vom 18. Oktober 1908. 


Nr. 223030. Einſpannvorrichtung für die Matrizen der Matrizenſetz- und Zeilengießmaſchinen 


während der Bearbeitung, von Friedrich Ewald in Königsberg i. P., vom 18. Februar 1909. 


Nr. 223261. Matrizenfetz- und Zeilengießmaſchine, von Franz Schimmel in Nancy, Frankreich, 


Nr. 223325. 


Nr. 223698. 


Nr. 223389. 


Nr. 224583. 


vom 11. April 1908. 

Vorrichtung zur Führung und Aufſtapelung mehrerer gleichzeitig nebeneinander 
gegollener Zeilen für Matrizenſetz- und Zeilengießmaſchinen, von Mergenthaler 
Setzmaſchinen- Fabrik, G. m. b. H., Berlin, 11. Auguft 1908. 

Vorrichtung zum Einſtellen des Formblattes für durch Regifterftreifen geſteuerte 
Malchinen zum Gießen und Setzen von Lettern, von Mergenthaler Setzmaſchinen- 
Fabrik, G. m. b. H. in Berlin, vom 30. Mai 1908. 

Ausldließvorrichtung mit drehbarem und langsverftellbarem Spatien-Auswählzylin- 
der für Matrizenſetz- und ZeilengieBmafchinen, von Electric Compoſitor Company 
іп New Дегіеу, V. St. A., vom 15. Auguft 1907. 

Typenfetz= und Ablegevorrichtung mit aufrechtftehender Magazintrommel, von 
Deutſche Multigraph-Geſellſchaſt m. b. H. in Berlin, vom 25. Februar 1908. 


Klaffe 15, Abteilung b 


Nr. 213248. 


Nr. 213 377. 


Nr. 213811. 
Nr. 214048. 
Nr. 216718. 


Nr. 218912. 
Nr. 219045. 
Nr. 223 308. 


Verfahren zum Schutz von Stereotypiematrizen gegen das Eindringen und Feſthaſten 
von Metall beim Guß von Stereotypplatten unter Verwendung von Fettftoff, von 
Ға. С. Вееп іп Moys bei Görlitz, vom 2. November 1907. 

Verfahren zur Herftellung von Formen für die Erzeugung von Galvanos nadı Halb- 
tondruckftöcken, von William Henry Welfh in Collingswood, New-Jerfey, Charl- 
ton Henry Royal und James Francis Gounley, Philadelphia, vom 26. November 1907. 
Verfahren zur Herftellung von das ganze Pragemufter enthaltenden Prägewalzen 
für Tapeten und andere Stoffe, von ТҺе еп © Cie. in Krefeld, vom 17. Juli 1907. 
Verfahren zur Herltellung einer Umdruckfarbe mit Hilfe von Afphalt, von Oscar 
Brunn in Münden, vom 2. Oktober 1908. 

Verfahren zum Schutz von Stereotypiematrizen gegen das Eindringen und Feſthaſten 
von Metall beim Guß von Stereotypplatten unter Verwendung von Fettſtoff, Zul. 
2. Pat. 213248, von Fa. С. Beenfh, Moys bei Görlitz, vom 12. Dez. 1907. 
Verfahren, ein auf eine polierte Zinkplatte übertragenes für Flahdruck druckfähig 
zu machen, von Julius Gerftenlauer in Stuttgart, vom 28. Mai 1909. 

Verfahren zum Atzen von Flachdruckformen aus Eiſen, von С. G. Röder, G. m. b. 
H. in Leipzig, vom 16. April 1908. 

Einrichtung zur Herftellung von Rotationsdruckplatten ohne fchrifthohe Umrandung, 
von Emil ӛфе Һа in Rixdorf, vom 15. September 1909. 
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Klaffe 15, Abteilung c 


Nr. 212267. Verriegelungsvorrichtung für Gießformen zur Herſtellung runder Stereotypplatten, 
von Duplex Printing Preß Co. in Battle Creek, V. St. А., vom 4. Mai 1907. 

Nr. 213378. Vorrichtung zum Gießen runder Stereotypplatten, von Schnellprellenfabrik Franken- 
thal Albert © Cie., Akt.-Gel. in Frankenthal (Pfalz), vom 19. Oktober 1907. 

Nr. 213941. Malchine zum Bearbeiten von runden Stereotypplatten, Zuf. z. Pat. 202006, von 
The Printing Мафтегу Company Limited, London, vom 19. Februar 1907. 

Nr. 216943. Zum Gießen und Zurichten von Stereotypplatten beſtimmte Maſchine, von Ferdinand 
Wefel in New York, Auguft Huck in Frankfurt а. M. und Fa. Auguft Gerftle in 
Augsburg, vom 1. Oktober 1905. 

Nr. 217725. Malchine zum Abrichten von typographifchen Klifchees, von Philippe Orfoni in Paris, 
vom 7. Januar 1909. 

Nr. 222055. Vorrichtung zum Gießen runder Stereotypdruckplatten, Schnellpreflenfabrik Franken 
thal Albert O Cie., Akt.-Gel., Frankenthal (Rheinpf.), 23. Juni 1907. 


Klaſſe 15, Abteilung d 


Nr. 212 390. Rotationsdruckmalchine für wechſelnde Bogenformate mit nur einem Schön- und 
einem Widerdruckzylinderpaar, Schnellprellenfabrik Frankenthal Albert © Cie. 
Akt.-Gel. in Frankenthal, Bay., vom 13. September 1908. 

Nr. 213942. Bogenausführvorrichtung für Schnellpreſſen, Zul. 2. Pat. 194 190, von Johannes Mark- 
mann und Auguft Preilipper in Hamburg, vom 13. Dezember 1908. 

Nr. 213943. Schnellprefle mit vier in zwei übereinanderliegenden Ebenen paarweile angeordneten 
feſtſtehenden Druckformen und darüber hin- und herbewegten Druckzylindern, von 
Duplex Printing Preß Co. in Battle Creek, V. St. A., vom 23. April 1908. 

Nr. 214561. Verſtellbare Anlegemarke für Tiegeldruckpreſſen, von Paul Mierfch in Sobernheim, 
vom 13. November 1908. 

Nr. 214893. Pneumatilhe Bremsvorrichtung für den Karren von Schnellprellen, von Samuel 
Edward Dittmann in New-York, уот 23. Juni 1908. 

Nr. 215902. Zuführwalzen für Druckmaſchinen, Gummiermaſchinen, Kreisſcheren uſw., von Wil; 
helm Наешфег jr. in Offenbach a. M., vom 2. Februar 1909. 

Nr. 215903. Rotationsdruckprefle, von Anglo- American Inventions Sydicate, Limited, London, 
vom 11. Dezember 1908. 

Nr. 216039. Zuführungsvorrichtung für Zinkdruckrotationspreflen zum Bedrucken von metalle- 
nen Maßftabgliedern, vnn Chriftian Poland in Erfurt, vom 23. Januar 1909. 

Nr. 216040. Druckmaldine zur Herftellung ſchreibmaſchinenähnlicher Drucke von Charles Adame 
fon in Buffalo, У. St. A., vom 18. Juli 1908. 

Nr. 216125. Farbwerk für Tiegeldruckpreflen, von Jofef Dorfmaller und Arnold Hoffmann in 
Hannover, vom 11. März 1908. 

Nr. 216345. Rotationsdruckprefle zur Herſtellung von Streifenabſchnitten mit Aufdruck, von 
Curt Häncl in Südende bei Berlin, vom 28. Januar 1908. 

Nr. 216703. Formzylinder mit beweglichen Druckplatten für Rotationsmafchinen zum gleichzei- 
tigen Drucken mehrerer Farben, von Adolfo Scheper Faflıo in Alcolena, Portugal, 
vom 11. Juni 1908. 

Nr. 216954. Vorrichtung zur Bildung endlofer, aus zahlreichen Lagen beftehender Blockſtreifen 
für die Herſtellung von Papierblöcken, von Franz Stephan in Untermhaus, Gera, 
Reuß, vom 9. Mai 1908. 

Nr. 217898. Schaltvorrichtung für die Druckzylinder von Schnellprellen für Mehrfarbendruck, 
von Frank Brown Redington in Chicago, vom 7. Mai 1908. 

Nr. 217899. Verfahren und Vorrichtung zum Abrakeln der auf Formzylinder beliebiger Tief- 
druckmalchinen geſpannten Tiefdruckplatten, von Carl Blecher in Planegg bei Mune 
chen, vom 3. Dezember 1908. 

Nr. 218096. Mafchine zum Aufſtapeln der von Druck-, Linier- und Schneidmaſchinen kommen- 
den Papierbögen, von James Nuttall, Bury und Charles Robert Seddon, Whiteheld 
bei Manchelter, vom 31. Dezember 1907. 
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Nr. 218 305. 


Nr. 219252. 


Nr. 219679. 


Nr. 219802. 


Nr. 219841. 
Nr. 219959. 
Nr. 219960. 


Nr. 220298. 


Nr. 220400. 
Nr. 220401. 


Nr. 220444. 


Nr. 220719. 


Nr, 220801. 
Nr. 220890. 


Nr. 221027. 
Nr. 221028. 
Nr. 221166. 


Nr. 221431. 
Nr. 221 523. 
Nr. 222145. 
Nr. 222197. 
Nr. 222198. 


Schmutzbogenzuführung für Rotationsmaſchinen für Bogendruck, von Maſchinen- 
fabrik Johannisberg, Klein, Forftu. Bohn Nacht in Geifenheim a Rh., vom 14. Juli 1908. 
Vorrichtung zur Bewegung des Walzenwagens an Tiegeldruck- und Kniehebel- 
prellen, von Maſchinenfabrik Rockftroh O Schneider Nachf. Akt.-Gel. in Dresden- 
Heidenau, vom 18. Juni 1908. 

Zylinder zum Sammeln bezw. zum Sammeln und Falzen von Serien zu drei oder 
mehreren Bogen für Rotationsdruckmaſchinen, von Maſchinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg A.-G. in Augsburg, vom 17. Januar 1909. 

Rotationspreſſe für lithographiſchen Schön- und Widerdruck mit zwei einander 
gegenſeitig als Druckzylinder dienenden Umdruckzylindern mit elaſtiſchem Bezug, 
von Warren Luqueer Green іп New-York, vom 10. Januar 1908. 

Druckprelle, insbefondere zur Herſtellung von Verkaufsblockbüchern, von Lamſon 
Paragon Supply Co. Ltd., London, vom 30. Juni 1908. 

Papierführung für Rotationsmalchinen für Schön- und Widerdruck, von Lamfon 
Paragon Supply Co. Ltd., London, vom 1. juli 1908. 

Schnellpreſſe mit über feſtſtehenden Formen hin- und herbewegten Druckzylindern , 
Zul. z. P. 211033, von Duplex Printing Pre Company, Battle Creek, Mich., V. St. A., 
vom 13. September 1908. 

Zylinderſdinellpreſſe mit hin- und hergehendem und auf ſenkredit unter dem 
Druckzylinder angeordneten Rollen laufendem Karren, von Faber O Schleicher 
Akt.-Gef. in Offenbach a. M., vom 4. April 1908. 

Zylinderantrieb für Mehrfarbendruckpreflen, von Elmer Everett Babcock in Sto- 
піп оп, Conn., V. St. A., vom 24. Februar 1909. 

Selbſttätig wirkende An- und Abftellvorrihtung für den Druckzylinder und die 
Auftragwalzen von Rotationsmaſchinen für Bogendruck, von Maſchinenfabrik Jo- 
hannisberg Klein, Fort O Bohn Nachf., Geilenheim a. Rh., vom 11. April 1909. 
Schnellpreſſe zur Herſtellung von vier- und mehrfarbigen Drucken in einem Arbeits- 
gang, von Maſchinenfabrik Augsburg- Nürnberg A.-G. in Augsburg, vom 30. April 
1908. 

Rotations maſchine mit Loch-, Schneid- und Faltvorrichtung zur Herſtellung von 
Verkaufsblockbũchern und dergleichen, von Edward Milton Wildey іп Caversham, 
Dunedin, Neu- Seeland, vom 22. Augult 1907. 

Bogenausführvorrichtung für Schnellpreſſen, von Carl Blecher in Planegg bei Mün- 
chen, vom 5. März 1909. 

Bei fehlerhafter Bogenzuführung ſelbſttãtig vermittelt eines Fühlfingers wirkende 
Abhebevorrihtung für den Druckzylinder von Druckpreſſen, von Linotype and 
Madhinery Limited in London, vom 7. Februar 1908. 

Zuführungsvorrihtung für Druckpreſſen, von The Fuchs © Lang Manufacturing 
Company in New-York, vom 18. Februar 1909. 

Am Druckzylinder einer Druckpreſſe angeordnete Numeriervorrichtung, von Lam- 
fon Paragon Supply Co. Ltd., London, vom 30. Juni 1908. 

ТИФ für rotierende Schablonendruckmaſchinen, welcher durch eine Feder in richtiger 
Höhenlage gehalten wird, von Claude Abney Glover in Nashville Tenneflee und 
James Conway Hunter, Atlanta, Georgia, V. St. А., vom 30. September 1908. 
Antrieb für Mehrfarbendruckpreflen, von Elmer Everett Babcock in Stonington, 
Conn., V. St. A., vom 24. Februar 1909. 

Schablonendruckvorrichtung mit ebener Gegendruckplatte, von Max Reyer in Frie- 
denau bei Berlin, vom 13. November 1908. 

Rotationsmafchine für Mehrfarbendruck auf Bahnen, von Windmöller © Hölfcher 
G. m. b. H. in Lengerich i. W., vom 11. Dezember 1908. 

Bogenanleger für Schnellpreſſen, Falzmaſchinen und dergleichen, von Dr. Оно C. 
Strecker und Theodor Göckel іп Darmftadt, 28. Januar 1909. 
Farbenbanddruckvorrichtung mit über den Typenfatz bewegter Druckwalze von A. 
B. Dick Company in Chicago, vom 30. April 1908. 
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Nr. 222 199. Vorrichtung zum Befeſtigen von Typenträgern іп Druckpreflen von Lamſon Paragon 


Nr. 222238. 
Nr. 222239. 
Nr. 222240. 
Nr. 222 839. 
Nr. 222922. 
Nr. 223061. 


Supply Co. Ltd., London, vom 30. Juni 1908. 

Antriebsvorrichtung für den Farbſchlitten von Prãgedruckpreſſen, von Franz Bartling 
in Berlin, vom 2. April 1909. 

Bogenausführvorrihtung für Schnellpreflen, Zul. z. Pat. 213942, von Johannes 
Markmann und Auguſt Preilipper in Hamburg, vom 17. April 1909. 
Tiegeldruckprelle mit ſdwingbarem Farbkalten, von John Thomfon Pref Company 
т New-York, vom 12. Juni 1908. 

Bogenausführvorrictung für Rotationsmaſchinen, von Leipziger Schnellprelfefabrik, 
Akt.-Gef., vorm. Schmiers, Werner O Stein in Leipzig, vom 19. September 1908. 
Preſſe zur direkten Übertragung von Schriften u. dergl. auf unebene Platten, von Al- 
bert Ulmſchneider in Germersheim, Rheinpfalz, vom 26. September 1808. 

Farbwerk für Prägedruckprellen, von W. Mann O Cie. in Zürich, vom 17. Juli 1909. 


Nr. 223062. Schmutzbogeneinlegevorrichtung für Druckpreſſen, von Maſchinenfabrik Johannisberg 


Nr. 223 063. 


Nr. 223 170. 


Nr. 223262. 


Nr. 223263. 


Nr. 223 328. 
Nr. 223410. 
Nr. 223411. 
Nr. 223460. 


Nr. 223 503. 


Nr. 223699. 
Nr. 223751. 
Nr. 223973. 
Nr. 223974. 


Nr. 224109. 
Nr. 224 349, 
Nr. 224631. 
Nr. 224632. 


Klein, Forſt O Bohn Nachfolger іп Geiſenheim a. Rh., vom 25. Juli 1909. 
Vorrichtung zur Herftellung von Buntdrucken unter Verwendung einer Sammel- 
form, von Guftav Davis und Richard Eifenmenger in Wien, vom 13. Augult 1909. 
Greiferbefeſtigung für Tiegeldruckpreflen mit auf der ganzen Fläche aufliegenden 
Greifern, von Malchinenfabrik Rockftroh © Schneider Nachf. А. G. in Dresden- 
Heidenau, vom 15. April 1909. 

Spannvorrichtung für die Überzüge von Druckzylindern, von The Fuchs & Lang, 
Manufacturing Company іп New-York, vom 9. Marz 1909. 

Falzvorrichtuug für Rotationsdruckmaſchinen mit vermittelt zwangläufiger Führung 
umſchlagenden МеПегп, von Koenig © Bauer, Malchinenfabrik Klofter Oberzell, 
С. т. b. Н. in Würzburg, vom 22. Oktober 1909. 

Zylinderfalzer für Rotationsdruckmaſchinen, von Koenig ®© Bauer, Maſchinen- 
fabrik Klofter Oberzell, G. m. b. H. in Würzburg, vom 12. Аикий 1909. 
Bogenzufũhrvorrichtung für Schablonendruckmaſchinen mit Schablonentrommel, von 
А. В. Dick Company, Chicago, vom 30. April 1908. 

Druckpreſſe für lithographiſchen Umdruck mit Metallplatten, von Richard Großkopf 
in Dresden, vom 16. März 1909. 

Hilfsantriebvorrichtung für Rotationsdruckpreflen, Zuf. z. Pat. 207915, von Vogt- 
ländilhe Mafchinenfabrik (vorm. J. С. © H. Dietrich) Akt.-Geſ., Plauen i. Vogtld., 
vom 9. Mai 1909. 

Aus endloſen Ketten, Bändern oder dergl. mit daran befeſtigten Greifern beftehen- 
der Bogenausleger für Schnellprellen, von Carl Schwinn in Bautzen i. Sa., vom 
28. Februar 1909. 

Schnellpreſſe für Zweifarbendruck mit Hilfsformzylinder, von Southgate Machinery 
Company in Bolton, Maff., V. St. A., vom 7. Januar 1909. 

Bogenausleger für Druckmaſchinen, von Leipziger Schnellprellenfabrik, Akt.-Gel., 
vorm. Schmiers, Werner & Stein in Leipzig, vom 23. Dezember 1908. 
Querfalzvorrihtung für Druckprellen, von Samuel George Goß in Chicago, vom 
8. Juni 1909. 

Rotationsdruckmaſchine für zweifeitigen Druck einer Bahn in ganzer oder zweier 
Bahnen in halber Breite, von Koenig O Bauer, Maſchinenfabrik Klofter Oberzell, 
G. m. b. H. in Würzburg, vom 25. Augult 1909. 

Farbvorrichtung für Schablonendruckmalchinen mit rotierender Trommel, von Paul- 
Odon Laffitte, Paris vom 5. Januar 1909. 

Verfahren und Vorrichtung zur Herſtellung von Mehrfarbendruc auf Papierbahnen 
mittelſt Rotationsdrudemaſchinen, von Franz Naager in Berlin, vom 18. April 1909. 
Farbbanddrude vorrichtung mit ſchwingendem Formträger, von Deutſche Multigraph 
Geſellſchaſt m. b. H., Berlin, vom 27. November 1908. 

Schaltvorrichtung für das Farbband von Rotationsdruckmaſchinen, von Henry Chri- 
ſtian Gammeter in Cleveland, V. St. A., vom 9. Dezember 1908. 
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Nr. 224633. Bogenausleger für Druckmaſchinen, Zuf. z. Pat. 223571, Leipziger Schnellprellen- 


fabrik, Akt.-Gef., vorm. Schmiers, Werner © Stein, Leipzig, 6. Juli 1909. 


Klaſſe 15, Abteilung e 


Nr. 213156. 


Nr. 213157. 


Nr. 213158. 
Nr. 213716. 


Nr. 213717. 
Nr. 214259. 


Nr. 215253. 


Nr. 215249. 
Nr. 215666. 


Nr. 217119. 


Nr. 217 386. 


Nr. 218044. 


№. 218258. 


Nr. 218335. 
Nr. 218990. 
Nr. 219803. 


Verfahren zum Abheben der Papierbogen von einem Stapel durh Ansaugen der 
Bogen mittellt einer als Hohlzylinder od. dergl. ausgebildeten Saugdüfe, von Robert 
Friedrich in Leipzig-Plagwitz, vom 26. März 1908. 

Bogenanleger für Druckmaſchinen mit einem in Höhenrichtung felbfttätig nach- 
rückenden Stapeltiſch, von Caſpar Hermann in Helmbrechts, Bay., vom. 23. Novem- 
ber 1907. 

Bogenanlegevorrichtungen zur Verlangſamung des Bogenlaufes auf dem Anlegetiſche, 
von Guftav Fiſcher in Berlin, vom 8. Mai 1908. 

Bogenzuführungs vorrichtung für Schnellpreflen und ähnliche Maſchinen, bei welcher 
das Abheben der den Bogen vorſchiebenden Streichrolle von einem Taſter eingeleitet 
wird, den die Bogenkante anhebt, von Georg Spieß in Leipzig- Connewitz, vom 
13. November 1908. 

Vorrichtung zum Einlegen von Beilagen in Zeitungen, von Carl Kayſer in Berlin, 
vom 28. Januar 1909. | 
Pneumatiſche Bogenabhebevorrichtung, bei welcher das Saugrohr nach Erfaſſen des 
Bogens gehoben wird und ih nach Abgabe des Bogens wieder auf den Stapel fenkt, 
von Karl Wilhelm Strecker in Dresden und Ernft Friedrich August Schwar in 
Augultusburg, vom 6. Oktober 1908. 

Vorrichtung zum felbfttätigen Anlegen und Durchfchieben der Druckbogen bei 
Schnellpreſſen, bei der die Bogen durch eine von einem aus Treibrad und Zahn- 
fegment beftehenden Zwilchengetriebe zeitweilig bewegte Vorſchubwalze in eine 
durch Anordnung einer Weiche zurückfahrbare Klemmvorrichtung geſchoben wer- 
den, von Carl Horak in Meran, Tirol, vom 6. November 1908. 

Papierfalzmalchine, von Oliver Johnfon in Cleveland, V. St. A., vom 14. Juli 1908. 
Zuführungs vorrichtung für Bogenftapel an Druck-, Falz- und ähnlichen Maſchinen 
bei der der angeſtrichene Bogenſtapel den die Bogen einzeln abnehmenden Streich- 
radern durch eine von der Bewegung der Streichradwelle abhängige Förderwalze zu- 
geführt wird, von Georg Spieß in Leipzig Connewitz, уот 26. November 1908. 
Verfahren zum Abnehmen eines Blattes von einem Stapel, bei dem das abzunehmende 
Blatt durch den Angriff eines Pauſchfingers od. dergl. aufgebauſcht und durch unter 
den Baulch greifende Mittel abgenommen wird, von Fortuna Werke Albert Hirth in 
Cannſtatt- Stuttgart, vom 9. Oktober 1908. 

Vorrichtung für Adreſſiermaſchinen zum Abteilen der bedruckten Stücke nach Be- 
ſtimmungsorten durch Aufdrucken eines die jeweiligen, zu einem Stapel od. dergl. 
gehörenden Stücke unterſcheidenden Kennzeichens auf die entſprechenden Einzel- 
Stücke, von Cox Multi- Mailer Company in New-York, vom 6. Oktober 1908. 
Falzmaſchine, bei der die Einführungswalzen mit einem Anlegetiſch zulammenarbeiten, 
von Deutſche Maflchinen = Vertriebs-Gefell{chaft m. b. H. in Berlin, vom 30. Dezember 
1908. 

Vorrichtung zum Einftäuben von Bronzepapiere und zur Wiedergewinnung des dem 
Papier anhaftenden Uberſchuſſes an Bronzepulver, bei welcher das Papier durch einen 
im Gehäufe vorgeſehenen Schlitz zwiſchen zwei mit Wiſcherbezug verſehene, gegen- 
läufig zueinander gedrehte Walzen geführt wird, von Carl Witt in Wandsbeck, vom 
16. Dezember 1908. 

Maſchine zum Aufdrucken von Adreflen od. dergl. mittelſt auswechſelbarer Druck- 
karten, von Erneft Harmount Frey in Cleveland, Ohio, V. St. A., vom 22. Mai 1908. 
Vorſchubrolle für Bogenanlegevorrichtungen, von Guſtav Fiſcher in Berlin, vom 5. 
Februar 1908. 

Verfahren und Vorrichtung zum Verhdten von Bogenverſchiebungen bei Falz- 
malchinen, von Wilhelm Verbünt in Dülmen i. W., vom 20. Februar 1909. 


297 


Nr. 219961. Vorrichtung zum Gießen von Malflefärbewalzen, bei der der Mantel der GieBflafche 
auf dem Bodenftück lösbar befeltigt it, von Nürnberger Kunftgummifabrik Guftav 
Kopp in Nürnberg, vom 15. April 1909. 

Nr. 221850. Machine zum Reinigen und Vorrichten von Buch-, Steindruckwalzen und dergl., von 
Richard Kürth іп Leipzig-Reudnitz, vom 22. Juli 1908. 

Nr. 221934. Verfahren und Vorrichtung zum Reinigen der Abftauber (Abſtaubbürſten, Abſtaub- 
walzen oder dergl.) ап Bronzier-, Einreib-, Einpuder-, Abftaub- und ähnlichen 
Ма! іпеп, von Jofef Heim in Frankfurt a. M., vom 27. Auguft 1909. 

Nr. 222333. Vorrichtung zum Zuführen der zu bedruckenden Arbeitsftücke für Mafhinen zum 
Adreſſieren von Poftfendungen und dergl., bei welchen die in einem Kalten aneinander 
gelchichteten Arbeitsftücke (Zeitungen oder ſonſtige Druckſachen) durch dielfen hin- 
durch mittelſt endloſer Fördermittel (Förderketten) zur Uberführungsſtelle der Ar- 
beitsftücke (Druckfachen) gebracht werden, von Cox Multi- Mailer Company іп 
New- Vork, vom 8. Dezember 1908. 

Nr. 223 309. Bogenſchiebevorrichtung für Falzmaſchinen mit felbfttätiger Zuführung der Bogen in 
der Ebene des Falzmaſchinentiſches, von Preuße O Co., G. m. b. H. in Leipzig” 
Anger-Crottendorf, vom 29. November 1908. 

Nr. 223700. Falzmaſchine von Deutſche Malchinen = Vertriebs- Gefellfchaft m. b. H. in Berlin, vom 
25. April 1909. 

Nr. 233927. Bogenichiebevorrichtung für Falzmaſchinen mit felbfttätiger Zuführung der Bogen in 
der Ebene des Falzmaſchinentiſches, Zul. 2. Pat. 223309, von Preuße © Co., С. m. 
b. Н. in Leipzig-Anger- Crottendorf, vom 6. Dezember 1908. 

Nr. 223975. Zuführungsvorrichtung für Bogenftapel an Druck-, Falz- und ähnlichen Maſchinen, 
bei der der angeltrichene Bogenftapel den die Bogen einzeln abnehmenden Streich- 
radern durch eine Förderwalze zugeführt wird, von Preuße & Co., С. т. b. H. in 
Leipzig-Anger- Crottendorf, vom 19. Auguft 1909. 

Nr. 224350. Maſchine zum Aufdrucken von А4геПеп auf Zeitſchriſten, Zeitungen und dergl., mit- 
telft in einem Setzſchiff zuſammengeſtellter, die Namen und Adreſſen tragender, nach 
Städten oder in anderer Weiſe gruppierter Typenftöcke, welche nacheinander durch 
einen mit Tragflächen verſehenen Kolben in die Druckftellung geſchoben werden, von 
Cox Multi-Mailer Company in New-York, vom 8. Dezember 1908. 

Nr. 224584. E uführungs vorrichtung für Bogenſtapel an Druck-, Falz- und ähnlihen Maſchinen, 
bei der der angeſtrichene Bogenſtapel den die Bogen einzeln abnehmenden Streich- 
rädern durch eine Förderwalze zugeführt wird, Zul. z. Pat. 223975. Preuße © Co., 
С. m. b. H. in Leipzig-Anger- Crottendorf, vom 16. Oktober 1909. 

Nr. 224585. Abſtaubvorrichtung für Bronzier- und ähnliche Maſchinen mit quer zum Bogenlauf 
fith bewegenden, endlofen Abftaubbändern, von Kohlbah © Co., G. m. b. H. in 
Leipzig-Lindenau, vom 4. Auguft 1909. 


Klafle 15, Abteilung f 


Keine Patente erteilt. 


Klaſſe 15, Abteilung h 


Nr. 212 557. Rollſtempel mit felbfttätig in die Anfangsftellung zurückkehrender Stempelwalze, von 
Oscar Kjeldaas in Kriſtiana, vom 27. November 1908. 

Nr. 212999. Vorrichtung zum [elbfttätigen Anzeigen von Fehldrucken bei Druckmaſchinen, ins- 
befondere Fahrkarten = Druckmaſchinen, von Friedrich Pröbfter in München, vom 
6. Oktober 1908. 

Nr. 213601. Vorrichtung zur Erleichterung der Herausnahme des Zahlenradſatzes für Numerier- 
und Zählwerke, von Alois Morat in Baden, vom 25. Auguſt 1908. 

Nr. 216568. Farbwerk für Tiegeldruckpreſſen, insbeſondere Fahrkartendruckpreſſen, mit hin- und 
hergehenden Farbaufdruckwalzen, von Jean Goebel in Darmſtadt, vom 14. Okt. 1908. 

Nr. 218781. Druccvorrichtung mit einſtellbaren Typenketten, von Ludolf Roſenau in Frank- 
furt a. M., vom 26. juli 1908. 
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Nr. 219842. Vorrichtung für Numerierftempel zur beliebig häufigen Wiederholung der getem- 
pelten Zahl, von Аи ШЕ Speck in Berlin, vom 9. Mai 1909 

Nr. 222200. Vorrichtung für Streifendrudmaſchinen zur Aufnahme und Entnahme der bedruck- 
ten Abſchnitte, von Deutliche Abel-Poftwertzeihen- Automaten-Gefell{chaft m. b. H, 
(Dapag) in Berlin, vom 28. Mai 1909. 

Nr. 222923. Drucvorrichtung zum Drucken auf Platten, Tafeln, Grabfteine und dergl., von Emil 
Geßner in Nürnberg, vom 14. Juli 1909. 

Nr. 223444. Vorrichtung zum Hindurchführen von Papier- oder Pappftreifen durch Drucpreflen, 
insbefondere Fahrkartendruckmaſchinen, von Jean Goebel іп Darmftadt, vom 20. Sep- 
tember 1908. 

Nr. 224351. Handdruckvorrichtung für kleine Buchdruckarbeiten, von Julius Voglrieder in Mün- 
chen, vom 31. März 1909. 


Klaſſe 15, Abteilung К 


Nr. 213166. Verfahren, gerade und gekrümmte oder verſchieden gekrümmte Druckflachen in 
Ubereinſtimmung zu bringen, von Southgate Machinery Company in Boſton, V. St. 
A., vom 10. November 1908. 

Nr. 213167. Verfahren, aus gekrümmten Duplikat-Druckflächen die beim Biegen aus der geraden 
Drucdfläce entſtandene Verzerrung zu beſeitigen, von Southgate Machinery Com- 

pany in Boſton, V. St. A., vom 10. November 1908. 

Nr. 215215. Verfahren zur Herftellung von Zurichtungen, befonders für den Druck von Auto- 
typien, von Daniel Hennequin und Edouard Plagnes in Paris, vom 10. März 1908. 

Nr. 222016. Verfahren zur Erzielung lih deckender Vordrucke der zulammengehörigen Blatter 
von Durqhſchreibebüchern und -blocks, von Fritz Heitzmann in Freiburg і. Br., vom 
23. Februar 1909. 


Klaſſe 15, Abteilung | 


Nr. 214720. Verfahren zum Auf bewahren von Schablonenpapier, von David Geſtetner in Totten 
ham, Hale, Engl., vom 30. Oktober 1908. 

Nr. 217080. Verfahren zur Herſtellung lithographiſcher Reproduktionen, von Augufte Alphonſe 
Jean Louis Amand in Berhem- Antwerpen, Belg., vom 24. März 1908. 

Nr. 218627. Verdünnungsmittel für die lithographiſche Farbe beim Drucken auf der Schnellprefle 
zur Vermeidung des Abreißens der Zeichnung von dem Stein oder der Zinkplatte, 
von Georg Schukart in Frankfurt a. M.-Efchersheim, vom 11. März 1909. 

Nr. 215307. Verfahren zur Herſtellung lithographiſcher Druckplatten, von Galvanifhe Metall- 
Papier- Fabrik, Akt.-Gef. in Berlin, vom 5. Mai 1908. 

Nr. 220943. Verfahren zur Herſtellung plaſtiſcher Mallen, insbefondere für die Auftragwalzen zu 
Druckereizwecken, von Alexandre Henri Lemoine in Triel, Frankr., vom 30. ОК- 
tober 1909. 

Nr. 221659. Matrize für Gießformen zur Herftellung von Stereotypplatten, von Vogtländiſche 
Malchinenfabrik (vormals J. С. © H. Dietrich), Akt.-Gel. in Plauen i. V., vom 
29. Mai 1909. 

Nr. 222462. Aufzug für die Druckauflagewalzen an Rotationsmafchinen und Buchdruckpreſſen, 
von Fa. Clemens Claus in Thalheim, Erzgeb., vom 17. Juli 1909. 

Nr. 224353. Verfahren zur Erzeugung von Facetten an Druckftöcken, von Nikolaus Hagemann 
in Leipzig-Lindenau, vom 1. Juli 1909. 


Klaſſe 57, Abteilung а 


Nr. 222485. Vorrichtung zum Glatthalten von durch Kamera-Aufnahme zu reproduzierenden 
Zeichnungen und dergl., Körting © Mathiefen, Akt.-Gel. іп Leutzſch-Leipzig, vom 
4. Mai 1909. 


Klaffe 57, Abteilung b 


Nr. 212364. Aus Raſterplatte und Schichttrager beltehende Doppelplatte für die Naturfarben- 
photographie, von Аикий Goedecke in Nowawes, vom 1. März 1908. 
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Nr. 212764. Verfahren zur Herftellung photographifcher Chromatleinbilder auf Metall, Porzellan, 


Nr. 213772. 


Glas und anderen für Waller undurdläffigen Körpern, von Alfred Hans in Berlin, 
vom 20. Mai 1908. 

Verfahren zur Entwickelung von durch Belichtung erhaltenen Chromatgelatine- 
bildern, von Dr. Leo Jacobfon in Charlottenburg, vom 19. Juli 1908. 


Nr. 213773. Photographiſche Trockenplatte mit entfernbarem Farbfilter und Verfahren zu ihrer 


Nr. 213774. 


Nr. 213775. 


Nr. 214006. 


Nr. 214 323. 


Nr. 215072. 
Nr. 216610. 


Nr. 218 298. 
Nr. 218323. 


Nr. 218324. 
Nr. 219188. 


Nr. 219663. 


Nr. 219821. 


Nr. 219977, 


Nr. 220154. 


Nr. 221069. 


Nr. 221231. 


Nr. 221727. 


Herftellung, von Louis Hullon und Andre Frederick Bornut in Philadelphia, vom 
21. November 1906. 

Verfahren zur Herftellung von Zwifchenfhichten für lichthoffreie Platten, Zul. 2. 
Pat. 210057, von J. Hauff O Co., G. m. b. H. in Feuerbach bei Stuttgart, vom 
19. Januar 1909. 

Verfahren zur Entwicklung belichteter photographiſcher Bromſilberſchichten bei Ta- 
geslicht, von Robert Freund in Hamburg, vom 11. Oktober 1908. 

Verfahren zur Herftellung von Kopien von zweifeitig bedruckten Blättern oder 
dergl., bei welchen die lichtempfindliche Schicht direkt auf das zu kopierende Original 
gelegt wird und die Belichtung von ihrer Rückleite aus erfolgt, von Guſtav Kögel 
in Weflobrunn O.- B., vom 5. Mai 1908. 

Verfahren zum Kopieren von Farbraſter- Originalen auf Farbraſterſchichten, von 
Charles Louis Adrien Braſſeur in Orange, New-Jerfey, V. St. A., vom 1. Marz 1907, 
Mehrfarbenraſter, von John Hutchinfon Powrie in Chicago, vom 24. Oktober 1905. 
Verfahren zur Herſtellung von Dreifarbenraſtern für Farbenphotographie, von Fritz 
Faupel in Berlin, vom 22. November 1907. 

Verfahren zur Herſtellung von Zwei- und Mehrfarbenraftern, von Vereinigte Kunſt- 
ſeidefabriken A.-G. in Kelſterbach a. M., vom 14. Juli 1908. 

Verfahren zur Herſtellung von Mehrfarbenraſtern für Farbenphotographie, von 
Louis Ducos du Hauron und Raymond de Bercegol іп Joinville-le- Pont, Seine, 
vom 5. Januar 1907. 

Verfahren zur Herſtellung von Mehrfarbenpunktraſtern durch Zerſchneiden von 
Fadenblöcken, von Felix Fritz in Bremen, vom 7. April 1908. 

Verfahren zur Herſtellung von hydrotypiſchen (Pinathypie-) Druckplatten aus 
photographiſchen Gelatine- Negativen, von Frank Wordworth Doniſthorpe in Hohen- 
fels, Engl., vom 14. Mai 1908. 

Verfahren zur Herſtellung von Mehrfarben-Kornraſtern für die Farbenphotographie 
durch Aufſtreuen von in den Grundfarben gefärbten Körnchen auf eine Kleb{chicht, 
von Charles Louis Adrien Brafleur in Orange, New-Jerfey, V. St. A., vom 6. Sep- 
tember 1908. 

Dreifarbenfilter zur Ausführung des Verfahrens zum Kopieren von Farbraſter- 
Originalen auf Farbenraſterſchichten, Zul. z. Pat. 214323, von Charles Louis Adrien 
Bralleur in Orange, New - Jerſey, V. St. A., vom 9. März 1907. 

Verfahren zur Herſtellung von Mehrfarben-Kornraftern, bei welchem die Farbkörn- 
chen durch Aufſtreuen auf einer mit Klebſtoff verſehenen Unterlage befeſtigt werden, 
von Charles Louis Adrien Bralleur in Orange, New-Jerley, V. St. A., vom 3. ОК” 
tober 1908. | 
Verfahren zur Herftellung von Dreifarbenraftern für Farbenphotographie, Zul. 2. 
Pat. 216610, von Fritz Faupel in Berlin, vom 22. November 1%7. 

Verfahren zur Herſtellung von photographiſchen Mehrfarbenbildern auf ungleich- 
mäßig bleichenden Ausble ichſchichten, von Jan Szczepanik іп Tarnow, Galiz., vom 
5. April 1906. 

Verfahren zur Herſtellung von aus gegerbten und ungegerbten Elementen beſtehen- 
den Flächenmuftern in Kolloidſchichten zwecks Herſtellung von Mehrfarbenraftern, 
von Fritz Faupel in Berlin, vom 17. Dezember 1%7. 

Verfahren zur Herftellung von Dreifarbenraftern durch mehrfaches Aufdrucken von 
entfernbaren Refervagen und Anfarben der nicht refervierten Stellen einer Gelatine- 
fläche, von Robert Krayn in Berlin, vom 21. November 1908. 
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Nr. 221 916. 


Nr. 223195. 


Verfahren zum Kopieren folder Mehrfarbenrafter-Negative, welche mit Dreifarben- 
raſtern mit einer ungebrochen durchlaufenden Farblinie hergeftellt find, auf mit ana- 
logen Mehrfarbenraftern ausgeſtattete lichtempfindliche Schichten, von Vereinigte 
Kunſtſeidefabriken А. G. in Kelfterbach a. M., vom 19. Januar 1909. 

Verfahren zur Herſtellung von, dem Ausbleichverfahren dienenden, Farbſtoff-Emul- 
fionen, von Dr. John H. Smith in Paris und Frau Dr. Nancy Stafford in Dürrheim, 
vom 29. Auguft 1908. 


Nr. 223236. Verfahren zur Herftellung von mehrfarbig wiederzugebenden photographiſchen Bil- 


Nr. 223767. 


Nr. 223 819. 
Nr. 224465. 


Nr. 224611. 


dern, von Rodolphe Berthon in Aſſieu, ёге, Frankr.,vom 29. Auguft 1908. 
Verfahren zur Herſtellung von für photographilhe Zwecke geeigneten mehrfachen 
Farbftofffhichten, deren Farbſtoffe nicht auf der einen in die andere Schichtlage über- 
treten von Dr. John Henry Smith in Paris und Dr. Waldemar Merkens in Mühl- 
haufen i. E., vom 10. Auguft 1906. 

Verfahren zur Herſtellung von Punktraftern für die Farbenphotographie, von Felix 
Fritz in Bremen, vom 7. Februar 1908. 

Verfahren zur Herftellung von Mehrfarbenraftern durch Auftragen von in den 
Grundfarben gefärbten, in einer Flüfhgkeit emulgierten Кӧгрегфеп auf den Raften- 
träger. Jens Herman Chriftenfen in Sterrehus, Holte, Dänem., vom 1. April 1908. 
Verfahren zum Senſibiliſieren photographiſch verwendbarer Farbſtoffe. Dr. John H. 
Smith in Bois-Columbes, Seine, vom 4. März 1909. 


Klafle 57, Abteilung с 


Nr. 221828. 


Verfahren zur vorübergehenden Befeſtigung in größerer Zahl nebeneinander liegen- 
der Negative auf der den Lichtkaften von Flachkopiermaſchinen abdeckenden Glas- 
platte, von Friedrich Jahnke in Rixdorf bei Berlin, vom 4. März 1909. 


Ка 57, Abteilung d 


Nr. 212765. 


Nr. 212766. 


Nr. 213093. 


Nr. 213253. 
Nr. 213431. 
Nr. 214925. 
Nr. 215073. 
Nr. 215520. 


Nr. 215521. 


Nr. 216476. 


Verfahren und Vorrichtung zur Zerlegung von Halbtonbildern durch Kopieren mit 
die lichtempfindliche Schicht nicht berührenden Kreuzraltern, von Dr. Eugen Albert 
in München, vom 26. Juli 1907. 

Verfahren zur Herſtellung autotypiſcher Negative durch Belichtung mit zwei ver- 
ſchiedenen Raſtern, von denen der eine ет gewöhnlicher Kreuzraſter mit dunklen 
Linien iſt, von Carl Richter in Bremen, vom 10. juni 1908. 

Photographiſches Aufnahme verfahren zur Vereinigung von Ganztonbildern und 
raſtrierten Halbtonbildern für photomechaniſche Zwecke, Zul. z. Pat. 182928, von 
Dr. Eduard Mertens in Freiburg i. B., vom 6. Januar 1907. 

Verfahren zur Herſtellung von Gelatineflachdruckformen, Zuſ. 2. Pat. 201968, von 
Adolf Tellkampf in Charlottenburg, vom 12. Januar 1906. 

Verfahren zur photomechaniſchen Zerlegung der Halbtöne an Druckformen für 
Rakeltiefdruck, von Carl Blecher in Planegg bei München, vom 2. Oktober 1908. 
Verfahren zur Herſtellung von Raſtern auf dünnen Häutchen, von Fritz Matthäy 
in Pfaffendorf a. Rh., vom 23. Februar 1906. 

Lichtdruck = Umdruckverfahren, von Oscar Wolff in Leutzſch bei Leipzig, vom 
14. Januar 1909. | 

Verfahren zur Herftellung von Bildern in chromathaltigen Schichten durch Kontakt 
mit aus Metallen beſtehenden, durch Belichtung entſtandenen Bildern, von Thomas 
Manly in London, vom 22. März 1906. 

Verfahren zur Herftellung von Pigmentbildern durch Kontakt mit folchen Bildern, 
die aus Silber oder oxydablen Silberfalzen beſtehen, von Neue Photographiſche 
Gefell{chaft, Akt.-Gel. in Steglitz bei Berlin, vom 7. Oktober 1906. 

Verfahren zur photomechaniſchen Herſtellung von geätzten Druckformen unter An- 
wendung eines Deckgrundes zwifchen der Druckplatte und der lichtempfindlichen 
Schicht, von Dr. Eugen Albert in München, vom 7. Dezember 1907. 
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Nr. 217290. Verfahren zur Herftellung von Bildern іп chromathaltigen Schichten durch Berührung 


Nr. 217 466. 


Nr. 218067. 


Nr. 217771. 
Nr. 218277. 
Nr. 218459. 


Nr. 218506. 


Nr. 218852. 


Nr. 219406. 


Nr. 222942. 
Nr. 223 536. 


Nr. 223768. 


mit durch Belichten entſtandenen Silberbildern bei Gegenwart von Ferricyaniden, 
von Dr. Wilhelm Triepel in Berlin, vom 19. Dezember 1908. 

Verfahren zur Herftellung von Bildern іп chromathaltigen Schichten durch Berüh- 
rung mit durch Belichtung entſtandenen Silberbildern, von Dr. Wilhelm Triepel in 
Berlin, vom 12. September 1906. 

Verfahren zur Herltellung von Bildern in chromathaltigen Schichten durch Berührung 
mit durch Belichtung entſtandenen Silberbildern, Zuſ. z. Pat. 217 466, von Dr. Wilhelm 
Triepel in Berlin, vom 27. Mai 1908. 

Verfahren zur Herſtellung von Metalldruckformen mittelft elektrolytifcher Atzung, 
von Dr. Hans Strecker in Münden, vom 9. Oktober 1906. 

Verfahren zur Herftellung von Metallſchablonen zum Vervielfältigen von Bildern, 
von Richard Fleiſcher in Dresden, vom 31. März 1909. 

Verfahren zur Vervielfältigung farbiger Bilder unter Verwendung von auf photos 
mechaniſchem Wege hergeltellten Schablonen, von Richard Fleiſcher in Dresden, vom 
3. Dezember 1908. 

Verfahren zur Herftellung von Metalldruckformen nach Strichzeihnungen durch 
Auf kopieren einer durchſichtigen Tiefätzdeckung, von Hugo Durft in Stuttgart, vom 
27. Juni 1908, 

Verfahren zur Herſtellung von Lichtpauſen unter Verwendung von mit lichtem- 
pfindlihen Eiſenoxydſalzen getränkten Kolloidſchichten und von mit Waller nicht 
miſchbaren Farben, von Henry Lionel Shawcroß in Liverpool, Großbritan., vom 
11. Mai 1907. 

Verfahren zur Herftellung von farbigen Drucken, von Otto НиФ in Steglitz bei 
Berlin, vom 27. Februar 1908. 

Verfahren zum Kopieren von endloſen Zeichnungen von zuſammenzuſetzenden 
Films auf Walzen, von Karl Wolf in Augsburg, vom 23. Dezember 1908. 
Verfahren zur Herſtellung von Farblichtdrucken nach photographiſchen Teilaufnahmen, 
von Vereinigte Kunft-Inftitute, Akt.-Geſ., vorm. Otto Troitzich in Schöneberg- 
Berlin, vom 8. Dezember 1909. 

Verfahren zur Herſtellung von Negativen für Reliefdruckformen, von H. Н. Lütz- 
höft-Peterfen, Kopenhagen, vom 11. Auguft 1908. 
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Geleitfebreiben zur Ausftellung 1911 
der neuen Ötädtifcben Galerie zu Frankfurt 4. M. 


& Ochaumainkai 
© in lang gehegter Wunfæ der Ötädtifcben Behörden 


war die Gründung einer Stadtifchen Aunſſammlung. Durch 
das bochberzige“ Vermächtnis des 1905 verftorbenen “Herrn 
Ludwig Qofef Pfungft aus Worms und die bereits vorher 
angeregte Einflellung einer größeren Summe in den Giat zur 
(Förderung der Malerei und der thr verwandten Künjfe war 
es nun moglich, eine Ofadk/he Galerie entfteben zu laffen. 
Naddem der Ausbau von vier Gebieten: Bildende Künjfe 
der Gegenwart, “Frankfurter Kunft, Skulpturen-Sammlung 
und kunftwiffen{caftlide Sammlung, gutgeheifen wurde, iff 
тап fofort zur Odaffung der Galerie gefcbritten. Bei den 
erften zwei Abteilungen wurde ein inniger Zusammenhang 
erftrebt, um der Frankfurter Aunſt ein eigenartiges Gepräge 
zu geben. “Während für die kunftwiffen{haftlide Sammlung 
bisher nur eine Abguffammlung vom Stédelfhen Kunft- 
inftitut erworben wurde, hat sich die Ökulpfuren-Sammlung 
bereits zu einem febr ansebnlicben Beffandteil des flädtifcben 
Kunfthefikes entwickelt. Vorhanden sind wertoolleBeifpiele 
aus allen Cpocben der Kunft, ebenfo arditektonifcbe “Werke. 
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“Weitere Ausführungen befinden sich im illuftrierten “Führer. 


Wieynk-Kursiv und Schmuck der Bauerschen ОіеВегеї т Frankfurt а. М. und Barcelona 


foifoifetistict fot foifottet fet for foi fetter fei for fot fotfet A fotfotfetket for foi foifetietierfor 


X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X 


ЁЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗ 


KLIMSCHS JAHRBUCH 
ELFIER BAND 
MCMAI 


BEITRAG 
DER SCHRIFTUIESSEREI 
FLINSCH IN FRANKFURT AM MAIN 
GESETZT AUS IHRER DOPPEL-ANTIQUA 
ALPHA UND BETA 


$35353535353535323535353535353535353535353235353535353535353535353535353537323535353537353237353535373535353 
53535353532353535353535353535353535353535153535353523512353535353535235353235123535353535355353515351235353535153535353535351235535323535353235353535323 
E3F3F3F3F3F3F3F3rF3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3F3z3F3z3r3sa 
X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X1X 
ЕЕН НЕНЕЦ ЕЕЕ НЕ ЕНЕНЕ ЕЕЕ НЕ НЕНЕН А fet for for forfoifotfotfetfetfor for for fotfoitottettetfotiot ict 


х х 


ЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕЗЕ 


Gedruckt auf »Fein matt Druck« 
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OEFFENTLICHE ALLGEMEINE GESUNDHEITS- 
EINRICHTUNGEN, HYGIENE UND SANITAERE 
HILFE BEI TRANSPORTEN. 

53 53 53 


А) SONDERAUSSTELLUNG, AUF VERANLASSUNG DES KOENIGL 
PREUSSISCHEN MINISTERIUMS DER GEISTLICHEN, UNTERRICHTS- 
UND MEDIZINAL-ANGELEGENHEITEN ZU BERLIN. 


GRUPPE LXXII 
Hygiene und ärztliche Hilfeleistung bei Transporten zu 
Lande; Hygiene im Schiffsverkehr; Rettungswesen; War- 
tung bei Militärtransporten Kranker und Verwundeter 
im Kriege und im Frieden. 


358 HERRMANN GERSON, Berlin W, Werder- dasRettungs-und Krankenbeförderungs- 
(cher. Markt. Ausrüstungs-Haus für Uni- wesen іт Deutfchen Reiche. 
formen und sämtliche Bedarfsgegen- 2 
stände für das Krankenwesen. Uniformen OTTO SCHULZ, Berliner Patent- und 362 
für Personal. Anzug für Desinfektoren. Eisenmöbelfabrik, Berlin С, Stadtbahnhof 
Wöſche und DEER für Tragbahren. Börse. Spezialität: Metallbetten mit Ma- 
tratzen. Operations- und Krankenpflege- 
359 GOTTFRIED HAGEN, Kalk bei Köln am möbel für Kliniken und Hellanstalten. Ein- 
Rhein. Generalvertreter: Oberingenieur richtung einesWarteraumes einer Station 
Limburg, Berlin W 15. Ein elektrifch be- des Berliner Verbandes für erste Hilfe. 
triebener Kranken-Transportwagen, wel- ie 
cher mit einer Ladung etwa 100 Kilometer VERBAND FÜR ERSTE HILFE IN BERLIN. 363 
läuft. Hauptstelle: Schiffbauerdamm 20. Vor- 
= sitzender: Exzellenz Professor Dr. E. von 
360 LUXUS- UND GESCHAFTSWAGEN-BAU- Bergmann; stellvertretender Vorsitzen- 
ANSTALT R.KLEVESAHL & SOHN, Berlin, der: Dir. Мах Schlesinger. Eine ärztliche 
Alt-Moabit 133. Spezialität: Krankentrans- Hilfsstelle. Wandtafeln und Druckichrift. 
portwagen, Automobil- und Kinderkran- Modell einer Muster-Krankentransport- 
kentransportwagen. Ein Normal-,ein Kin- station der Abteilung für Kranken-Trans- 
der-, ein Salon-Krankentransportwagen. port. (Vorsitzender der Abteilung: Direkt. 
+ Max Schlesinger, stellvertretender Vor- 
361 ZENTRAL-KOMITEE FÜR DAS RET- sitzender: San.-Rat Dr.S.Alexander) nach 


TUNGSWESEN IN PREUSSEN. Vor- 
sitzender: Exzellenz von Bergmann, Ge- 
(chaftsstelle: Berlin, Bendlerstr. 13. Zwei 
Wandkarten und gedruckter Bericht über 


Angabe des ärztl. Direktors Professor 
Dr. George Meyer. Vier Krankenwagen- 
Typen der Abteilungen: Normal-, Salon- 
und Kinder-Krankenwagen, elektrifches 


Alpha-Antiqua 


JOHANN GUTENBERG 


AI) den Namen johann Gutenberg aus Mainz 
ІП der Ruhm einer der wichtigften techni- 
(chen Entdeckungen unferer Zivilifation und 
die Dankbarkeit der modernen Menfchheit 
gebunden. Nur die Erfindung der Dampf- 
mafchine durch den Englander James Watt hat eine 
verwandte Allwirkfamkeit im modernen Leben ge- 
wonnen wie die Kunft des Letterdrucks, die der Deut- 
(che erfann und in die Form brachte, in der fie durch die 
Jahrhunderte hin das geiftige Leben getragen hat. 
Um diefe große Tat zu vollbringen, brauchte es der 
mächtigen Seelenkräfte, die in diefem ftarken und 
weitblickendem Geiſte vereint waren, ет die Bedürf- 
niſſe und Möglichkeiten der Zeit und der Zukunft er- 
_[СВачепаег Blick, ein feltenes technifches Genie, ein 
durch keinen Mißerfolg zu lähmender nie zu entmu- 
tigender Wille, ein hoher Schönheits- und Künſtlerſinn. 
Johann Gutenberg wurde, wohl nahe am Ende des 
vierzehnten Jahrhunderts, in Mainz geboren. In den 
reichen und mächtigen Städten des Rheintals war, 
trotz der politifchen Not des damaligen Deutfchland, 
der Geift kaufmannifcher Klugheit und der erwachen- 
den Wiffenfchaft lebendig, Handel und Humanismus. 
Der Sinn der Menfchen begann hier der Naturerfor- 
[chung und der Technik fich zuzuwenden. Noch waren 


beide Gebiete mit einem Schleier des Geheimniffes 
Beta-Antiqua 


KUNSTGEWERBE- UND HANDWERKERSCHULE 
HILDBURGHAUSEN 


Zur Besichtigung der Ausstellung von Schülerarbeiten 
der kunstgewerblichen Abteilung beehre ich mich hier- 
mit ergebenst einzuladen. Die Ausstellung findet im 
Neubau der Anstalt Brandenburgerstraße 9 statt und 


ist geöffnet am Montag 9.Mai von 2 bis 5 Uhr, am 10.bis 
17.Mai täglich von vormittags 10 bis nachmittags 5 Uhr. 


HILDBURGHAUSEN/-IM APRIL 1910 
PROFESSOR REIMER 
DIREKTOR 
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PER HALLSTROM VON ELLEN KEY 
Obgleich Per Hallſtröm noch nicht das vierzigfte 
Lebensjahr erreicht hat, blickt er doch ſchon auf 
eine große Anzahl von Werken zurüd: zwei Ge- 
dichtſammlungen, einige Dramen und mehrere 
Bände längerer oder kürzerer Novellen. Fünf 
Bände find im Inſel-Verlag in einer vortrefflichen 
Übertragung deutſch erſchienen. In Schweden ſteht 
Per Hallſtröm jetzt in der erſten Reihe jener Dichter, 
die unſere Literatur in den beiden letzten Jahr- 
zehnten des neunzehnten Jahrhunderts fo glän= 
zeng geftaltet haben, wie Пе es feit den beiden 
erſten Jahrzehnten desſelben Jahrhunderts nicht 
geweſen ift. Da Per Hallftröm - in feinem .Friib= 
ling” - eine Gruppe jungerSchriftfteller und Künft« 
ler über ihre eigene Ohnmacht und die дег Zeit 
ſprechen läft, muß ich im Intereſſe der Wahrheit 
fagen, да) dies nur ein Ausdruck von Hallftröms 
eigener, chroniſcher Unzufriedenheit mit dem Jetzt, 
in dem er lebt, iſt. Er gehört nämlich zu den ge⸗ 
borenen Verneinern des Zeitgeiſtes; eine Zeitbe- 
wegung hat in ihm einen їгоп еп Beobachter, 
deſſen Blick nur für die Übertreibungen oder Ge= 
fahren, die die Bewegung mit ſich bringt, offen iſt, 
während er gegen ihren pofitiven [прай blind 
bleibt. Dies erklärt, да) Hallftröm im Frühling“ 
ein trauriges Bild des Unvermögens дег пеипзі» 
ger Jahre gibt, ein Bild, das der Wirklichkeit wenig 
entſpricht, da Schweden gerade in den neunziger 
Jahren eine ungewöhnlich reidhe Produktion treff= 
licher Werke aufweiſt, nicht nur in der Literatur, 


ſondern auch in den bildenden Künften und in der 
Mufik. Und unter diefen trefflichen Werken find 
auch die Hallftröms. Diefe Abneigung Hallftréms 
gegen Zeitgedanken und Zeitbewegungen läßt ihn 
nicht felten die Кіп|Негі фе Einheitlichkeit einer 
Schilderung durch Ausfälle gegen irgend einen 
Gegenſtand diefer Abneigung beeinträchtigen. Zu 
bedauern ift auch, да) Hallftröm nicht Klar feine 
Wahl zwifdyen der пашга! уеп Darftellungs« 
weiſe der achtziger Jahre und der ſynthetiſchen der 
neunziger Jahre getroffen hat, in welch letzterer 
gerade feine ſtiliſtiſche Stärke liegt. Die zum Reas 
lismus gehörigen Längen laften oft namentlich auf 
дет Anfang feiner Bücher. 14 Kann darum Бе» 
grelfen, daß man zum Beifpiel von den Gefprädyen 
дег eben erwähnten jungen КипМег im „Frühe 
ling” [© ermüdet wird, daß man das Buch fortlegt, 
oder daß das unvermeidliche ſchwediſche Trink⸗ 
gelage, das den „Toten Fall” einleitet, langweilig 
wirkt. Alles dies gebe ich zu, um Zutrauen zu meiner 
Unparteilichkeit zu finden, wenn ich behaupte, daß 
man für feine Geduld reich belohnt wird, wenn 
man weiterlieſt. Per Hallftröm muh wie alle Schrift« 
ſteller, die nicht in einer Veltſprache ſchreiben, den 
Zutritt zu einem ausländifchyenLeferkreis mit einem 
Teil jenes eigentümlichen Zaubers erkaufen, den 
ein Sprachkünſtler nur auf feine eignen апд» 
leute ausüben Kann. Aber da das, was Per Halls 
ftröm im Menfcenleben feſſelt, das Allgemein- 
menſchlichſte ift, nämlich das Tragiſche oder das 
Humoriſtiſche, find die Vorausfetzungen dafür vor- 


SATZUNGEN DES GEMALDE=AUSSTELLUNGS-= 


AC VON LANGE &WINTER-DUSSELDORF 

e Aie Ausftellung wird ihre Tätigkeit und ihrenVerkaufsbetrieb aus{dliefj- 
lich Werken von künſtleriſchem Werte zuwenden. Der Unternehmer 
el trägt die einmaligen Koſten der Hin- oder Zurüdtfracdht im Deutſchen 
eich ohne Nachnahme. Sendungen durch die Poft oder als Eilgut je- 


doch werden nur frei angenommen. + Alle Sendungen werden vor Zeugen fofort 
beim Empfang geöffnet und ebenfo verpackt und an деп Ausſteller zurück oder 
weiter befördert. Für Beſchädigungen während des Verfands wird demnach nicht 
gehaftet. Dagegen wird vom Unternehmenden völlige Bürgſchaft gegen Brand 
übernommen, bis zu dem Tage, wo діс Öegenftände die Äusftellung wieder vers 
laſſen. e Bei Gemälden, deren Rahmengröße über 2 Meter Lange, oder deren Ge- 
wicht über 100 Kilo beträgt, bedarf es der vorherigen beiderfeitigen Übereinkunft. 
Die Ausfteller verpflichten fidh, ihre Werke mindeftens vier 
Wochen auf дег Ausftellung zu laffen. 
Uber Abweichungen von allen vorſtehenden Bedingungen bitte id, Пау mit mir zu verftändigen. 


Unziale nach Zeichnung von Prof. 
Otto Hupp, Satz und Druck von 
Gebr. Klingspor · Offenbach а. M. 
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EIN FRISCHER UND GESUNDER GEIST BEHERRSCHT DIE 
GEGENWARTIGE BUCHAUSSTATTUNG UND AUSSCHMUK= 
KUNG DER DRUCKSACHEN ÜBERHAUPT, DIE EINER ККАҒ- 
TIGEREN, MALERISCHEN, IN SCHRIFT UND ORNAMENT 
HARMONISCHEN WIRKUNG DAS WORT REDET. 


Wir find in den letzten Jahren durch große Druckauftrage erfter 
deutſcher Gefchäftshäufer fo übermäßig [tark befchäftigt gewefen, 
daß wir uns entfchliefen mußten, unferen geſamten Betrieb räumlich 
und techniſch ganz weſentlich zu vergrößern. Daher verlegten wir 
denfelben am 1. Auguft diefes Jahres nach unferen neuen, fechsmal 
(о großen Räumen in der Theaterftraße 8 in Hannover und bitten 
Sie, von dieler Wohnungsänderung hierdurch freundlichft Kenntnis 
zu nehmen. Zugleich haben wir unferen Betrieb durch den Ankauf 
einiger neuer Schnellpreffen größten Formates, großer Tiegeldruck- 
preffen und Schneidemaſchinen, fowie ferner durch Anfchaffung 
der künttlerifchen Schriften Liturgifch, Antiqua, Unziale und Neue 
Anzeigenſchriften von Otto Hupp, Behrens- und Behrens-Antiqua, 
geſchnitten von Gebr. Klingspor Offenbach, derart vervollkommnet, 
daß wir ſelbſt größte Aufträge in gefchmackvoller und ſauberſter Aus- 
führung herausbringen können. Außerdem möchten wir bei dieler 
Gelegenheit nicht verfaumen, Sie auch auf die kritifchen Urteile der 
Fachpreffe über unfere Arbeiten aufmerkfam zu machen, die Sie auf 
dem zweiten Blatt verzeichnet finden. Wir bitten Sie, uns bei Ver- 
gebung Ihrer Druckaufträge zu beriickfichtigen. Hochachtungsvoll 


RICHTER & CO., HANNOVER -THEATERSTR. 8 


РЭЭЭЗЭУЗЭУУЗЭУУУУЭУУЭЭУЭЭУУЗЭЭЭЭЭУЭУЗЭЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕЕ 


".ZZ2ZZZZZZZZZZZZZZZZZZZZZZZZZZZzZ: ELE 


ЕЕ ІІІ :1222113212222221122121222 222 ІЕЕЕЕЕКЕЕЕТЕЕЕЕТТЕРЕТТЕЕРЕТЕТТІТТЕТТІТТТЕТТЕР:! 


Antiqua und Adler nach Zeichnung 
Prof. Otto Hupp, Satz und Druck 


von Gebr. Klingspor, Offenbach a.M. 


VFC 


Arnold Hempel + Winterthur (Schweiz) | 


Halteftelle der Straßenbahn + Fernſprech⸗Anſchluß 515 


Keichhaltiger Keller ausgezeich⸗ 
neter Schweizer Weine, Rhein⸗ 
und moſelweine, franzöfikhe und 
italieniſche Weine, offen und in 
der Flaſche. Weitbekannte gute 
Küche, die unter ftandiger Auf- 
ſicht des Inhabers ſteht. Große 
Auswahl in Speifen und Berück⸗ 
ſichtigung beſonderer Wünſche⸗ 
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Sechſtes Kapitel 1505-08 


Die politik des Vatikans hatte durch den 
Wechfel der Perfonen keine allzugroße Ders 
änderung erlitten. Cefare Borgia’s Zweck 
war die Herftellung eines nationalen einigen 
Reiches gewefen, Giulio der Zweite wollte 
nichts Anderes. Aud er hatte eine Familie, 
die er groß zu machen ſuchte, auch ihn unter⸗ 
ſtützten Gift, Mord, verſtellung und offene 
Gewaltſamkeit. wie die Borgia’s mußte er 
zwiſchen Spanien und Frankreich діс vor- 
teilhaſteſte Mitte zu halten ſuchen. In zwei 
punkten aber unterſchied er ſich vom Papfte 
Alexander: er ließ nicht durch Andere Krieg 
führen, ſondern zog in eigener Perfon zu 
Felde und was er eroberte, ſollte der Kirche 
gehören und nicht den Rovere’s, feiner So: 
milie. Diefe beſchränkte er auf Urbino, ihr 
Herzogtum. Als er ſtarb, hinterließ er einen 
Schatz in den Gewölben der Engelsburg, den 
feine verwandten nicht berühren durften, 
den kein anderer als der auf ihn A ven 
Papft beſitzen follte. Eine rauhe, ſtolze Würde 
liegt in Giulios Auftreten und feine Wild- 
heit artete nie in Grauſamkeit aus. Was ihn 
aber vor allen anderen rang vor ihm und 
nach ihm geadelt hat, ift feine Freude an den 
Werken großer Künftler und der Blig, mit 
dem er fie erkannte und zu fi emporzog. 
Unter den Männern, die er ſogleich nad Rom 
berief, war einer der vornehmſten Giuliano 
di San Gallo. Diefer hatte in früheren Zei- 
ten Oftia für ihn, als Kardinal Vincula, be- 
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feftigt. Man fest diefe Bauten in den Anfang 
der achtziger Jahre. Sangallo kam, als er 
damals nach Oſtia berufen ward, aus Neapel 
wo er im Auftrage des alten Lorenzo dei 
Medici einen Palaft für den Herzog von Ca⸗ 
labrien, den Sohn des Königs, baute. €r 
gehörte zu den glücklichen Leuten, die überall 
Ruhm und fürſtliches Wohlwollen finden. In 
Mailand war er von Ludovico Sforza 

zend empfangen worden; in Rom m er 
für Dincula einen Palaft bauen, Alexander 
der Sechſte beſchäſtigte ihn, Cefare Bo 
desgleihen; in Savona, dem Geburtsort 
Rovere, baute er für Vincula wiederum, dem 
er dann nach Frankreich folgte, wo ihn der 
Rönig in Affection nahm; endlich, nach Flos 
renz zurückgekehrt, wurde er von der Res 
gierung mit fortlaufenden Arbeiten ver⸗ 
ſehen, bis ihn ſetzt ſein alter Gönner aber⸗ 
mals nach Rom befahl. 

Sangallo machte den Papft auf Michelan⸗ 
gelo aufmerkſam, und mitten aus der Arbeit 
am Karton heraus wurde diefer jetzt nach 
Rom berufen. Hundert SeudiReiſegeloͤzahlte 
man ihm auf der Stelle aus. Er muß zu An⸗ 
fang des Jahres 1505 in Rom ein 

fein. - Giulio wußte, trotz der Eile, mit der 
er ihn verlangt hatte, nicht gleich, was er 
ihm zu tun geben ſollte. Einige Zeit ging 
darüber hin, bis er ihm den Auftrag zu einem 
koloſſalen Grabmonumente erteilte, das er 
für ſich ſelber im Sankt peter errichten laſſen 
wollte. Michelangelo entwarfeine Feichnung 
und der Papft, entzückt davon, befahl ihm, 
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225 Eiille herrſcht noch über den Wellen. Nur ſelten 2 
IL 222272 hört man das Plaͤtſchern eines Fiſchleins oder Gë 
AC | Aufſchlagen eines Steinchens im Waſſer. Ferne Ee? 
ш blinfen die Lichter von Fiume, waͤhrend das Leuchtfeuer, iy 
oe wie ein Wachter gegen unbefannte Seinde fein Licht, rotierend 5 
* uͤber die ruhige See ſtreifen laͤßt, um die Wellen mehrere * 
DH Kilometer weit für einen Augenblick zu beleuchten und fie 54%, 
қ dann wieder in Dunkelheit verſinken zu laffen. Vom Firma— KE 
AS ment blinken ruhig die Sterne hernieder, in einer Pracht, > 
ү. wie fie nur auf dem Meere zu beobachten ift. Von weitem АСУ. 
+$ bört man das Signal eines fich entfernenden Dampfers, SE 
ay das aber auch bald in lautloſe Stille verhallt. Eine leichte Ze 
XY- Briſe erhebt fich aus Süden, das auf dem Meere kleine * 
Алм, Wellen aufwirft, die ſchmeichelnd am Ufer verrauſchen. УМ. 
s Plöglich erſcheint im Often úber den Höben des Karftes er 
5 ein ſchmaler, blutroter Streifen, der mit einem violetten KA 
KH Bande іп das tiefe Dunkelblau übergeht, das noch den N. 
= größten Teil des Himmels bedeckt. Der rote Streifen ber- Ke 
I blaßt langſam und nimmt nun gelbe Farbe ап. Auf den A 
2% Wellen reflektieren fich die erſten Strahlen der aufgehenden 27. 
م‎ Sonne. Die Sterne verblaſſen und die Lichter verloͤſchen УМ. 
den langfam auf den gegenüberliegenden Hoͤhen. Jetzt erkennt N 
* man auch ſchon die Umriſſe der Landſchaft. Im Oſten 4492 
уз. ragen die ſcharfen Silhouetten des Karſtes in die Höbe, N. 
WA am Fuße der Gebirge zieht fich eine ſchmale weiße Linie: KÝ 


7 die Stadt Fiume. Weit im Suͤdoſten liegen die Inſeln а 
Ke? Cherſo und Veglia und bilden fo mit der Halbinſel Iſtrien N 
| im Weſten ein Amphitheater um den Quarnero, das nur Wa 


5 5 nach Suͤden hin offen iſt. Dort bildet eine gerade Linie 44 
* den Horizont, das weite Meer, das in der Ferne ver— is 
УМ. ſchwindet. Ein ſchwacher Nebel lagert noch über der Land- УУ 
de Schaft. Man Debt gerade nur die Umriſſe der Gegenftände, ° 5 
bës Á * 
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Schrift: Merian-Fraktur Schriftgießerei Benjamin Krebs Nachfolger, Frankfurt a. M. 


ДЕ Rudolf Presber: Freut euch des Lebens. 


Die junge Mutter 


Spät am Abend, fruͤh am Morgen Keine Ruh' an keinem Tage, 
Muß ich wachen, muß ich ſorgen, Immer neue Laſt und Plage: 
Muß ich an der Wiege ſtehn Ach, wie flohſt du doch ſo weit, 
Und nach meinem Kinde ſehn. Schoͤne, freie Jugendzeit! 


Horch! Was regt ſich! Herzig Buͤbchen, 
Bluͤh' nde Wangen, feine Gruͤbchen, 
Auglein dunkel wie die Nacht! 

Gott, wie mich das ſelig macht! 


Gutes Beiſpiel 


Wenn irgendwo in der weiten Welt 

Ein kleiner Menſch ſein Einzug haͤlt, 
Wenn Kinderaugen zum Licht erwachen, 
Da ſputen fih alle Saͤchlein und Sachen, 


Die nur im Hauſe ſtehen und liegen: 
Sie wollen auch kleine Kinderchen kriegen! 


Das ſteife Bett kriegt zuerſt ein Kindchen: 
Dann lacht das Kind auf ein Kinderſpindchen, 

". Die alte Kanne bekommt ein Kaͤnnchen, 

2 Die Badewanne ein Badewaͤnnchen, 

м Der Stuhl ein Stuhl mit dünnen Beinchen, 
Sogar der Eßtiſch bekommt ein Kleinchen. 


Im Flug entſteht ſo — es iſt zum Lachen! 

Eine ganze Wirtſchaft von kleinen Sachen. 

Wer nennt fie, wer zaͤhlt fie, die Töpfchen, die Stoͤckchen. 
Die Schuhchen, die Hemdchen, die Taͤßchen, die Roͤckchen? 
Sie ſind alle zum Kuͤſſen niedlich und fein. 


So iſt's, ſo war's, ſo wird's immer ſein, 
Wo ein kleiner Menſch feinen Einzug halt. 
Es iſt doch eine luſtige Welt! 


Schrift: Merian-Fraktur Schriftgießerei Benjamin Krebs Nachfolger, Frankfurt a. M. 
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Erſtes Kapitel 


as Nad an meines Vaters Mühle braufte und 
l raufchte ſchon wieder recht luftig, der Schnee 
©, Se А tröpfelte emfig vom Dache, die Sperlinge zwit- 


oF Der f der Cürſchwelle und wiſchte mir den Schlaf aus den 
Augen; mir war fo recht wohl in dem warmen Sonnen- 
ſcheine. Da trat der Vater aus demHaufe; er hatte |фоп feit 
Cagesanbruch in der Mühle rumort und die Schlafmiite 
ſchief auf dem Kopfe, der ſagte zu mir: „Du Taugenichts! 
da ſonnſt du dich ſchon wieder und dehnſt und reckſt dir die 
Knochen müde und läßt mich alle Arbeit allein tun. Ich 
kann dich hier nicht länger füttern. Der Frühling ift vor der 
бит, geh auch einmal hinaus in die Welt und erwirb dir 
ſelber dein Brot.“ „Nun,“ ſagte ich, „wenn ich ein Cauge⸗ 
nichts bin, ſo iſt's gut, ſo will ich in die Welt gehen und mein 
Glück machen.“ Und eigentlich war mir das recht lieb, denn 
es war mir kurz vorher ſelber eingefallen, auf Reifen zu 
gehn, da ich die Soldammer, welche im Herbſt und Winter 
immer betrübt an unferm Senfter fang: „Bauer, miet mich, 
Bauer miet mich l“ nun in der Schönen Frühlingszeit wieder 
ganz fto und luftig vom Baume rufen hörte: „Bauer, 
behalt deinen Dienſtl“ Ich ging а о in das Haus hinein 
und holte meine Geige, die ich recht artig ſpielte, von der 
Wand, mein Vater gab mir noch einige Srofchen Geld mit 
auf den Weg und fo ſchlenderte ich durch das lange Dorf 
hinaus. Ich hatte recht meine heimliche Freude, als ich da 
alle meine alten Bekannten und Kameraden rechts und 
links, wie geſtern und vorgeſtern und immerdar, zur Arbeit 
hinausziehen, graben und pflügen ſah, während ich ſo in 
4 


die freie Welt hinausſtrich. Sch rief den armen Leuten nach 
allen Seiten recht ſtolz und zufrieden Adjes zu, aber es kiim- 
merte ſich eben keiner ſehr darum. Wir war es wie ein 
ewiger Sonntag im Gemüte. Und als ich endlich ins freie 
Feld hinaus kam, da nahm ich meine liebe Geige vor und 
ſpielte und fang, auf der Landſtraße fortgehend: 


Wem Gott will rechte Gunſt erweiſen, 
Den ſchickt er in die weite Welt, 

Dem will er feine Wunder weifen 

In Berg und Wald und Strom und Seld. 
Die Cragen, die zu Haufe liegen, 
Erquicket nicht das Morgenrot, 

Sie wiffen nur vom Kinderwiegen, 

Bon Sorgen, Laft und Not um Brot. 


Die Bächlein von den Bergen fpringen, 
Die Lerchen ſchwirren hoch vor Luſt, 
Was follt’ ich nicht mit ihnen ſingen 
Aus voller Reh!’ und friſcher Bruſt? 
Den lieben Gott laß ich nur walten; 
Der Bächlein, Lerchen, Wald und Feld 
Und Erd' und Himmel will erhalten, 
Hat’ auch mein Sach’ aufs beft beſtellt! 


Indem, wie ich mich Jo umſehe, kommt ein köftlicher Neiſe⸗ 
wagen ganz nahe an mich heran; der mochte wohl ſchon 
einige Zeit hinter mir drein gefahren fein, ohne daß ich es 
merkte, weil mein Herz fo voller Klang war, denn es ging 
ganz langſam, und zwei vornehme Damen ſteckten die Köpfe 
aus dem Wagen und hörten mir zu. Die eine war beſonders 
[chon und jünger als die andere, aber eigentlich gefielen fie 
mir alle beide. Als ich nun aufhörte zu fingen, ließ die ältere 
ſtillhalten und redete mich holdſelig an: „Ei, luſtiger Geſell, 
Er weiß ja recht hübſche Lieder zu ſingen. Ich nicht zu faul 
dagegen: „Ew. Gnaden aufzuwarten, wüßt' ich noch viel 
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Dreifarbendruck 
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DREIFARBEN DRUCKE 
lah Lomiere»Aufnahmen von Hofphotograph Hildenbrand, Stuttgart. 
Gedruckt auf einer Liliput»Schnellprelfe der Malchinenfabrik 
Johannisberg, Klein, Fort “АО Bohn Nachfolger 
in Geilenheim a. Rh, von Carl © Auguftllishöfer in Stuttgart. 
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FRANS FLORIS: DER FALKEN JAGER 


VIERFARBENDRUCK 
Gedruckt mit Normalfarben von Dr. Lövinlohn © Co., Berlin-Friedrichsfelde. 
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1911 


Der Kavalier. Nach einem Gemälde von Jean Louis Erneft Meissonier 
Matt-Vierfarbendruck 
von Gebr. ]Апефе © Fr Schneemann G. m. b. H., Hannover 


Gedruckt auf Chromokarton der Chromopapier- und Karton- Fabrik vorm. Сийау Najork Aktiengelfellfchaft 
Leipzig-Plagwitz. 


KLIMSCH’S JAHRBUCH 1911 


Vierfarbenklischees aus den Graphischen Kunstanstalten F. Bruckmann A.-G., München Druck von J. С. König © Ebhardt, Hannover 


Hergestellt auf dem „Kunstdruck- Falken“ 4C von Friedrich Heim © Co., G. m. b. H., 
Maschinenfabrik in Offenbach a. M., bei einer Leistung von 1600 Druck pro Stunde 
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KLIMSCH'S JAHRBUCH 1911. 


Nach dem Gemälde von Emil Gies, Frankfurt a. M. 


VIERFARBENDRUCK-ÄTZUNG VON 
F. GUHL & Co. 


GRAPH. KUNSTANSTALTEN, FRANKFURT А. М, 
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